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ABSTRACT 
 
The purpose of the thesis was to study the suitability of a wood composite 
material developed by Onbone Oy for the handmade heels produced by 
the footwear design students at HAMK University of Applied Sciences. 
The inspirational designing and making process was chosen as the context 
for the thesis, because it allows innovative solutions and experimental ma-
terials in footwear designing. The Onbone Oy was a partner in coopera-
tion, not a client in this thesis. 
 
The model of realistic evaluation was used as a theoretical framework of 
this thesis. Research material was gathered with several methods. Back-
ground information was collected about education in footwear design, in-
spirational designing and making process, structure of high heel shoe, heel 
materials and heel making. Further data about the wood composite quali-
ties, user experiences and Onbone Oy were needed for this study. The in-
formation was acquired from written material, websites, lecture material, 
expert interviews and through observing the empirical process, which 
means working experiments with wood composite and heel making. 
 
The result of the thesis was a heel made of wood composite and a sum-
mary of the results concerning the suitability of the wood composite for 
heel material. The result was categorized in four themes: production tech-
niques, resources, wood composite qualities and inspirations. Based on the 
study it can be stated that the wood composite is a suitable new heel mate-
rial for footwear design students to use in inspirational designing and mak-
ing. The material allows more creative and innovative solutions to be 
made in heel designing. Other students in the degree programme in design 
can also take advantage of this material. One of the most important sub-
jects for further research is the durability qualities of the wood composite 
heel. 
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1 JOHDANTO 
1.1 Taustaa ja käsitteiden määrittelyä 
Naisten kengässä koron korkeus ja muoto pitkälti määrittävät koko jalki-
neen siluettia ja muotoa. Jalkinemuotoiluopinnoissa koron suunnittelemi-
nen ja valmistaminen ensimmäisestä ideasta valmiiksi komponentiksi on 
innostavaa, mutta kokemukseni mukaan myös haasteellista. Suunnitellut 
korot voi vaihtoehtoisesti joko teettää omien piirustusten mukaan tai val-
mistaa itse. Kolmas vaihtoehto on tilata korot valmiina, mikäli löytää 
omaa suunnitelmaa ja muotokieltä lähellä olevat korot. Ensimmäinen 
vaihtoehto toteutuu harvoin sen kalleuden vuoksi. Valmiiden korkojen ti-
laaminen on aina jossain mielessä kompromissi oman vision ja tarjolla 
olevien korkovaihtoehtojen välillä. 
 
Varteenotettavimmaksi vaihtoehdoksi opiskelijalle jää korkojen valmista-
minen itse. Jalkinemuotoiluopiskelijat ovat valmistaneet suunnittelemiaan 
korkoja esimerkiksi puusta, nahasta ja muovista. Vaativat ja aikaa vievät 
valmistustekniikat ja materiaalin rajoitteet saattavat kuitenkin jarruttaa 
luovuutta ja innovatiivisuutta. Näin kävi omalla kohdallani vuoden 2012 
opintoihin sisältyneen mallistoprojektin yhteydessä. Haaveilin valmistava-
ni puukorot omien suunnitelmien pohjalta. Puu materiaalina on aina miel-
lyttänyt minua ja korkojen valmistamisessa sen etuna on muokattavuus. 
Lopulta kuitenkin koin puuntyöstölaitteita vaativat valmistustekniikat it-
selleni liian vaativaksi ja aikaa vieviksi. Jouduin tyytymään valmiisiin 
muovikorkoihin ja petyin, koska muovikorot eivät täysin vastanneet omaa 
suunnitelmaa. 
 
Samoihin aikoihin näin uutisen uudesta, innovatiivisesta suomalaisesta 
keksinnöstä, Woodcast®-puukipsistä. Tuote on suunniteltu ortopedian ja 
traumatologian tarpeisiin kipsaustuotteeksi. Se on puuhakkeesta ja bioha-
joavasta muovista valmistettu puukomposiitti. Erityisesti huomioni kiin-
nittyi sanaan puu, mutta myös uutisessa mainittuun materiaalin helppoon 
käsin muotoiltavuuteen, kotimaisuuteen ja ekologisuuteen. Jo siinä vai-
heessa heräsi ajatus, voisiko materiaali soveltua korkojen käsityömäiseen 
valmistamiseen. Opinnäytetyössä päätin nyt palata aiheeseen ja alkaa tut-
kia, voiko toisen alan innovaatio soveltua jalkinemuotoiluun. Otin loppu-
vuodesta 2012 yhteyttä Woodcast-puukomposiitin keksineeseen ja kehit-
täneeseen yritykseen nimeltä Onbone Oy. 
 
Tässä opinnäytetyössä Onbone Oy ei ole toimeksiantajana vaan yhteistyö-
tahona. Työn lähtökohtana on tutkia puukomposiitin soveltuvuutta korko-
materiaaliksi Hämeen ammattikorkeakoulun (HAMK) jalkineopiskelijoi-
den käyttöön.  
 
 
 
 
 
 
Kotimaisen puukomposiitin soveltuvuus jalkineen koron muotoiluun 
 
 
2 
Käsitteitä 
 
Käsitteiden määrittely pohjautuu opinnäytetyön aiheeseen, kontekstiin ja 
asiantuntijahaastatteluista saatuun tietoon.  
 
HAMKin jalkinemuotoiluopiskelijoiden muotinäytösmalliston suunnittelu 
ja valmistus eroavat jalkineteollisuuden vastaavasta toteutuksesta. Teolli-
suudessa materiaalit mallistoa varten tilataan jo ennen ideointia eli suun-
nittelu on hyvin materiaalilähtöistä. Ideoinnin, suunnittelun ja kaavoituk-
sen pohjalta valmistetaan ensimmäinen ”näytekenkä”, jota nimitetään eng-
lanninkielestä johdetulla termillä ”pullover”. Tähän ei välttämättä kiinnite-
tä pohjaa eikä korkoa, mutta muuten pyritään alusta alkaen käyttämään lo-
pullisia materiaaleja.  
 
Malliston pulloverien perusteella teollisuudessa valmistetaan seuraavaksi 
malliparit. Ne valmistetaan lopullisista materiaaleista useissa väreissä, 
mutta yleensä vain yhdessä koossa, mikä naisten kengissä on koko 37. 
Näitä mallipareja valmistetaan myyntikierrokselle, messuille, muotinäy-
töksiin ja muihin muotitapahtumiin. Eniten tilattujen mallien pohjalta 
hahmottuu tuotantomallisto. Ennen malliston lopullista valmistamista 
myytäväksi tuotantomallistoksi tehdään vielä koesarjat mallien istuvuuden 
testaamiseksi erikokoisille lesteille ja tuotantoteknologian tehokkuuden 
arvioimiseksi. (Nebo, haastattelu 21.5.2013.) 
 
HAMKin mallistojalkineilla on jossain määrin vastaavuutta teollisuuden 
vastaaviin. Opiskelijoiden mallistojalkineiden kaavoitus, saumanvarat ja 
reunankäsittelyt perustuvat teolliseen jalkineen valmistamiseen, mutta 
koska opiskelijat pinnaavat jalkineen päällisen lestin päälle käsin, on pin-
nausvara hieman suurempi. Käsinpinnauksessa päällistä voi yksityiskoh-
taisemmin muokata venyttämällä lestin päälle, jolloin mahdolliset puutteet 
kaavoituksen tarkkuudessa eivät tule niin hyvin esille kuin teollisuuden 
vaatimassa koneellisessa pinnauksessa. (Nebo, haastattelu 21.5.2013.) 
 
Koska opiskelijoiden muotinäytösjalkineiden kaavoitusta eikä päällisten 
rakenteita ole testattu teollisessa tuotannossa eli ei ole tietoa niiden sovel-
tuvuudesta teolliseen tuotantoon, niillä ei ole vastaavuutta teollisuuden 
pullovereihin, mallipareihin eikä tuotantomalleihin. Näin ollen opiskeli-
joiden muotinäytökseen valmistettaville jalkineille tulisi kehittää oma ni-
mitys. Yksi opiskelijoiden kehittämä nimitys on ”protos” erotuksena ”pro-
tolle”, jolla testataan päällisen istuvuus sekä lestille että jalkaan. Päällisen 
protoon ei kiinnitetä pohjaa eikä korkoa ja riittää, että materiaalit ovat 
ominaisuuksiltaan mahdollisimman lähellä lopullisia materiaaleja. (Nebo, 
haastattelu 21.5.2013.) 
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Proto 
 
Edellä kerrotun perusteella tässä opinnäytetyössä käytetään opiskelijoiden 
muotinäytösjalkineiden päällisen istuvuuden testauspäällisestä nimitystä 
päällisen proto.  
 
Protos / protosjalkine 
 
Lopullisesta HAMKin mallistoprojektin muotinäytösjalkineesta käytetään 
nimitystä protos tai protosjalkine.  
 
Protoskorko 
 
Koska opiskelijoiden muotinäytösjalkineiden materiaalit korkomateriaalit 
mukaan lukien voivat olla kokeiluasteella, niiden ei tarvitse vastata käyttö-
jalkineen vaatimuksia. Erotuksena jalkineteollisuudessa valmistettavien 
käyttöjalkineiden koroille käytetään tässä opinnäytetyössä protosjalkineen 
korosta nimitystä protoskorko. 
 
Korkoaihio  
 
Mahdollisia korkokokeiluja ja keskeneräistä protoskorkoa nimitetään tässä 
opinnäytetyössä korkoaihioksi. Aihio tarkoittaa raakakappaletta, joka työs-
tetään edelleen valmiiksi (Suomisanakirja n.d.). 
 
Testijalkine 
 
Tässä esiselvityksessä on käytettävissä omassa mallistoprojektissa aiem-
min valmistettu päällisen proto, johon puukomposiitista valmistettava kor-
ko kokeilujen yhteydessä kiinnitetään. Erotuksena varsinaiselle protosjal-
kineelle käytetään tästä nimitystä testijalkine. 
 
Käsitteitä muotoilu ja suunnittelu käytetään tässä opinnäytetyössä syno-
nyymeinä. Samoin käsitteitä jalkine ja kenkä käytetään synonyymeinä. 
 
Tässä opinnäytetyössä tutkittavan Onbone Oy:n kehittämän kotimaisen 
puukomposiitin työnimenä käytetään myös 3WOOD-nimitystä (Pärssinen, 
haastattelu 18.4.2014). 
1.2 Aiheen rajaus ja tavoitteet  
Tutkimuksen konteksti määrittelee, mihin ympäristöön ja olosuhteisiin 
tutkimus liittyy (Anttila 2007, 61). Mikäli tässä opinnäytetyössä tutkittai-
siin puukomposiitin soveltuvuutta käyttöjalkineen uudeksi korkomateriaa-
liksi, vaatisi se laajat tutkimukset muun muassa materiaalin ja koron kes-
tävyysominaisuuksien tutkimiseksi. Näin ollen on realistista rajata tämä 
tutkimus esiselvitykseksi materiaalin soveltuvuudesta tarkasti rajattuun 
kontekstiin ja tiettyihin olosuhteisiin. Kontekstina toimii siis Hämeen 
ammattikorkeakoulun jalkinemuotoiluopiskelijoiden muotinäytösjalkine-
malliston inspiraatiolähtöinen suunnittelu- ja valmistusprosessi.  
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Tämä nimenomainen inspiraatiolähtöinen suunnitteluprosessi- ja valmis-
tusprosessi valittiin, koska se mahdollistaa opiskelijan oman design-
identiteetin mukaisten inspiroivien ja kokeilevien materiaalien, rakentei-
den ja ideoiden käytön (Nebo, haastattelu 21.5.2013). Malliston materiaa-
lit saavat olla jalkineissa vielä kokeiluasteella ja tästä syystä muotinäytös-
jalkineita nimitetään tässä opinnäytetyössä protosjalkineiksi erotukseksi 
käyttöjalkineista. Protosjalkineiden valmistus toteutetaan käsityömäisin 
menetelmin. Myös puukomposiitin tulisi soveltua käsintyöstämiseen mah-
dollistaen näin opiskelijoille korkojen valmistamisen ilman suuria tila- ja 
konevaatimuksia. 
 
Tämän opinnäytetyön käytännölliseen osuuteen eli varsinaiseen tutkimus-
osuuteen sisältyy puukomposiitin työstökokeilut ja koron valmistus. Näin 
saadaan tieto puukomposiitin työstöominaisuuksista nimenomaan koron 
valmistuksessa. Korko valmistetaan naisten korkokenkään, koska näin 
päästään tutkimaan, miten puukomposiitista valmistettu korkea korko saa-
daan kiinnitetyksi tukevasti päälliseen. Lisäksi päästään arvioimaan puu-
komposiitin painoa korkeassa korossa. Korko valmistetaan vuoden 2012 
mallistoprojektissa valmistettuun päällisen protoon. Tutkimisessa ja tulos-
ten arvioinnissa painopiste on valmistusteknisessä näkökulmassa, ei koron 
suunnittelussa eikä esteettisyydessä.  
 
Tämän esiselvityksen tuloksia koottaessa otetaan kantaa, miten puukom-
posiitti soveltuu protosjalkineen koron käsintyöstämiseen, mutta myös mi-
ten materiaali soveltuu vai soveltuuko muihin inspiraatiolähtöisen suunnit-
teluprosessin vaiheisiin. 
1.3 Taustateoria ja viitekehys 
Tutkimuksen taustateoria pitää sisällään kontekstin tarkempaa määrittelyä 
eli kerrotaan HAMKin jalkinemuotoilukoulutuksesta ja kolmannen opis-
keluvuoden muotinäytösmalliston inspiraatiolähtöisestä suunnittelu- ja 
valmistusprosessista, johon puukomposiitin toivotaan soveltuvan korko-
materiaaliksi. Lisäksi tarvitaan perustietoa korkokengän pohjarakenteesta 
ja -pohjakomponenteista, perinteisistä korkomateriaaleista ja korkojen kä-
sityömäisestä valmistuksesta omakohtaisesti. Tämä tieto auttaa ymmärtä-
mään, mitä korkomateriaalilta vaaditaan. 
 
Tietoa tarvitaan lisäksi puukomposiitin ominaisuuksista ja aiemmista käyt-
tökokemuksista sekä yrityksestä Onbone Oy. Lisäksi otetaan selvää 
3WOOD-puukomposiittia käsittelevistä aiemmista tutkimuksista. Nämä 
kaikki tiedot auttavat tutkimusongelman ratkaisemisessa (Kuvio 1). 
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Kuvio 1. Viitekehys. 
1.4 Kysymyksenasettelu ja aineistonhankintamenetelmät 
Tämän esiselvityksen tutkimusongelmaa lähestytään pääkysymyksellä: 
 
– Miten 3WOOD-puukomposiitti soveltuu HAMKin jalkinemuotoiluopis-
kelijoiden muotinäytösmalliston inspiraatiolähtöiseen suunnittelu- ja val-
mistusprosessiin korkomateriaaliksi?  
 
Pääkysymystä tarkennetaan seuraavilla alakysymyksillä:  
 
– Mitä vaaditaan protosjalkineelta ja sen korkomateriaalilta? 
 
– Miten 3WOOD-puukomposiitti soveltuu koron käsintyöstämiseen? 
 
Tämä esiselvitys toteutetaan arviointitutkimuksena ja tutkimusotteena on 
realistinen evaluaatio, koska se Anttilan (2006, 450) mukaan soveltuu hy-
vin myös jonkin teknisen ratkaisun, kuten tässä uuden korkomateriaalin 
soveltuvuuden tutkimiseen. Koko tutkimusprosessisuunnitelma on esitet-
tynä kuviossa 2. Toimijoina tässä ovat opinnäytetyöntekijän lisäksi 
3WOOD-puukomposiitin kehittänyt Onbone Oy ja HAMKin jalkinemuo-
toilu. Toimeksiantajaa ei ole. Tekijän työote tutkimuksessa on arvioiva ja 
tutkiva. Tutkimus etenee varsinkin käytännön työstökokeiluvaiheessa toi-
mintakierroksittain niin, että edellisestä työvaiheesta saatu käytännön tieto 
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ja teoriatieto vaikuttavat seuraavaan työvaiheeseen, sen toteutukseen ja 
siinä tehtäviin ratkaisuihin. Arviointia tehdään työstökokeilujen eri vai-
heissa ja tutkimuksen päätyttyä prosessista kokonaisuudessaan.  
 
Arviointi toteutetaan tässä esiselvityksessä sisäisenä prosessin aikana ja 
ulkoinen arviointi vasta koko tutkimuksen päätyttyä tulosten esittelyssä 
loppuseminaarissa. Aineisto hankitaan monimenetelmällisellä aineiston- ja 
tiedonkeruumenetelmillä eli kukin arviointikohde tutkitaan sille parhaiten 
sopivalla menetelmällä (Anttila 2007, 82, 84). 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Kuvio 2. Tutkimussuunnitelma. 
 
Tiedonhankintamenetelminä tässä tutkimuksessa käytetään kirjallisuutta, 
sähköisiä lähteitä, luentomateriaalia, asiantuntijahaastatteluja sekä itse tuo-
tettua dokumenttia käytännön prosessin eli puukomposiitin työstökokeilu-
jen havainnoinnin kautta. Asiantuntijahaastatteluilla kerätään tietoa mallis-
tojalkineille asetetuista vaatimuksista, 3WOODin ominaisuuksista ja käyt-
täjäkokemuksista. Haastattelut toteutetaan strukturoituina lomakehaastat-
teluina (Hirsjärvi, Remes & Sajavaara 2009, 208).  
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manager Antti Pärssistä puukomposiittiin liittyen ja Keski-Suomen kes-
kussairaalasta kipsimestari, suutari Jorma Kataista puukomposiitin käyttö-
kokemuksista. 
Käytännön osuudessa tutkimus toteutuu puukomposiitin työstökokeiluina 
ja rakennettavan koron valmistamisena. Prosessia havainnoidaan ja arvioi-
daan ennakolta määriteltyjen arviointikriteerien perusteella. Saatu tieto 
dokumentoidaan sekä kirjallisesti että valokuvina eri työvaiheista.  
 
Tutkimuksen tuloksena selviää miten 3WOOD-puukomposiitti soveltuu 
HAMKin jalkinemuotoiluopiskelijoiden käyttöön yhdeksi uudeksi materi-
aaliksi inspiroimaan ja mahdollistamaan uusien ideoiden toteuttamisen 
mallistojalkineiden korkoratkaisuissa. Tulos analysoidaan jäljempänä 
määriteltyjen arviointikriteerien mukaan ja raportoidaan nelikenttäluokit-
telulla. Tämä esiselvitys toimii pohjana mahdollisille jatkotutkimusideoil-
le.   
2 JALKINEMUOTOILUKOULUTUS 
Tämän tutkimustyön kontekstiin liittyen kerron jalkinemuotoilukoulutuk-
sesta Suomessa, joskin jalkinealan erimittaisia koulutuksia järjestetään 
myös muualla maailmassa.  Kuuluisia kouluja ovat muuan muassa London 
Collage of Fashion Englannissa ja Polimoda Institute of Fashion Design 
and Marketing Italiassa. Jalkinealan maisteritutkinnon pystyy suoritta-
maan vain ulkomailla. 
 
Jalkinemuotoilukoulutuksesta kerron ensisijaisesti oman, HAMKin verk-
kosivuilta löytyvän, vuoden 2009 aloitusryhmän mukaisen opetussuunni-
telman (OPS), opintojaksototeutusten ja omien kokemuksien pohjalta. 
 
HAMKin muotoilun koulutusohjelma on saanut alkunsa Fredrika Wetter-
hoffin käsi- ja taideteollisuusoppilaitoksesta. Vuonna 1993 oppilaitos lii-
tettiin osaksi Hämeen ammattikorkeakoulua, jossa sen toiminta jatkuu 
muotoilun koulutusohjelmana. Pääaineeksi voi valita vaatetus-, jalkine- tai 
lasi- ja keramiikkamuotoilun. Koulutusohjelma on osa yrittäjyyden ja lii-
ketoimintaosaamisen koulutus- ja tutkimuskeskusta. Muotoilija (AMK) – 
tutkinnon, vuodesta 2013 alkaen artenomi (AMK) – tutkinnon, laajuus on 
240 opintopistettä ja koulutus kestää neljä vuotta. Opinnot koostuvat pe-
rusopinnoista, ammattiopinnoista, pääaineopinnoista, harjoittelusta, opin-
näytetyöstä sekä sivuaine- ja vapaasti valittavista opinnoista.  
 
Muotoiluopintojen aikana opitaan kaikki vaiheet tuotteen tai palvelun ide-
oinnista ja suunnittelusta sen valmistukseen ja markkinointiin. Luovan on-
gelmanratkaisun ja innovatiivisuuden lisäksi muotoilijan on kyettävä myös 
esittelemään sekä visuaalisesti että suullisesti ideoitaan ja suunnitelmiaan 
ja tekemään yhteistyötä erilaisten asiantuntijoiden kanssa. Kansainväli-
syysosaaminen korostuu globalisaation myötä yhä enemmän. (Opetus-
suunnitelma 2013.) 
  
Muotoilijan koulutus antaa valmiudet työskennellä suunnittelijana teolli-
suuden tai kaupan alalla tai muotoilualan yrittäjänä. Muotoilija voi toimia 
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myös asiantuntija-, konsultointi- ja projektitehtävissä sekä opetus- ja neu-
vontatyössä. 
2.1 Jalkinemuotoilu pääaineena 
HAMKin jalkinemuotoilukoulutusta on toteutettu vuodesta 1989 alkaen. 
Koulutus alkoi, kun Suomen jalkineteollisuuden taholta tehtiin ehdotus 
Fredrika Wetterhoffin käsi- ja taideteollisuusoppilaitokselle jalkineisiin ja 
laukkuihin erikoistuneen koulutuksen aloittamisesta. Koulutus on edelleen 
ainut alan korkeakoulutasoinen koulutus koko Pohjoismaiden ja Baltian 
alueella. Vuodesta 1991 alkaen jalkinemuotoilun päävastaavana on toimi-
nut lehtori Merianne Nebo.   
 
Nebon mukaan (Ahola 2012, 39) suurin osa valmistuneista työllistyy jal-
kinealalle, noin 45 prosenttia kaupan alalle tai maahantuontiyrityksiin. Osa 
ryhtyy jalkine- ja asustealan yrittäjiksi. Tunnettuja koulutuksesta valmis-
tuneita ja omilla mallistoillaan tunnetuiksi tulleita ovat muun muassa 
Hanna Saren, Janne Lax (Kuva 1) ja Terhi Pölkki. 
 
.  
Kuva 1. Saint Vacant, Janne Lax (www.olivia.fi) 
Koulutuksen pääpaino on luovuuden ja innovatiivisuuden kehittämisessä 
ja jalkineen suunnitteluprosessin ja siihen vaikuttavien tekijöiden oppimi-
sessa. Ensimmäisenä vuonna opiskelu kuitenkin aloitetaan jalkineen ra-
kenteen ja teknisen valmistamisen opinnoilla, jotta jatkossa suunnittelija 
kykenee huomioimaan sekä jalkineen käytettävyyden että valmistettavuu-
den. Jalkinetyötila eli jalkineverstas mahdollistaa sekä käsityömäisen että 
teollisen jalkineenvalmistuksen.  
 
Ammatti- ja pääaineopinnoissa korostuu työelämäyhteys erilaisten yritys-
yhteistyöprojektien myötä. Näissä tuotekehitystöissä suunnittelussa koros-
tuu ongelmanratkaisuprosessi. Tällä hetkellä jalkineverstas mahdollistaa 
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myös uudenlaisen yhteistyön, sillä samassa tilassa ovat syksystä 2013 al-
kaen työskennelleet myös Ammattiopisto Tavastian suutariopiskelijat.  
 
Paitsi jalkineverstastyöskentely ja työelämän projektit, myös työharjoitte-
lut edistävät teoriatiedon soveltamista käytäntöön ja lisäten samalla työ-
elämävalmiuksia. Ulkomaisiin suunnittelijakoulutuksiin verrattuna 
HAMKissa onkin huomattavasti enemmän työharjoittelua. Nebon mukaan 
esimerkiksi Englannissa työharjoittelua on vain noin kaksi viikkoa, kun 
taas HAMKissa viitisen kuukautta. Toinen ero muihin jalkinesuunnittelu-
koulutuksiin verrattuna on jalkineilta vaadittava toiminnallisuus, jota testa-
taan jo suunnitteluvaiheessa. (Ahola 2012, 42.) Jotta jalkineesta saa toi-
minnallisen, on opittava yhdistämään teoriatieto, suunnittelu, kaavoitus, 
materiaalitietous, teknologia ja valmistustekniikat. 
 
Yksi tärkeimmistä jalkineen pääaineopinnoista on kolmannen vuoden 
opintoihin sisältyvä mallistoprojekti, johon sisältyy oman, tiettyyn tee-
maan perustuvan jalkine- ja asustemalliston suunnittelu, kaavoitus ja val-
mistaminen tai valmistuttaminen sekä vaatetus- ja jalkineopiskelijoiden 
yhteisen muotinäytöksen suunnittelu ja järjestäminen kolmannen opiske-
luvuoden keväällä. 
  
Muotinäytösmallisto ideoidaan ja suunnitellaan kolmannen vuoden syksyl-
lä ja valmistetaan keväällä. Malliston suunnittelu perustuu inspiraatioläh-
töisyyteen. Jäljempänä esittelen yksityiskohtaisesti malliston suunnittelu-
prosessin yhtenä esimerkkinä jalkineen inspiraatiolähtöisestä suunnittelu-
prosessista. Myös mallistoprojektin ulkopuolella opiskelijoita rohkaistaan 
innovoivaan uusien materiaalien ja tekniikoiden kokeiluun sekä alan kil-
pailuihin ja messuille osallistumiseen. 
2.2 Mallistoprojekti ja inspiraatiolähtöinen suunnittelu 
Jalkineen suunnittelu voi alkaa erilaisista lähtökohdista. Jalkineteollisuu-
delle tai muulle ulkopuoliselle asiakkaalle suunnitteleminen perustuu toi-
meksiantoon eli briefiin ja sen antamien ehtojen huomioimiseen. Näistä 
ehdoista esimerkkinä on kohderyhmälähtöisyys ja materiaalilähtöisyys. 
Brief antaa tietyt rajaukset koko prosessille. Omalle yritykselle suunnitel-
taessa lähtökohdat ovat vapaammat, koska ne voi itse asettaa. Lähtökoh-
diltaan vapain on innovatiivisen jalkineen tai malliston suunnittelu ilman 
asiakasta tai myyntitavoitteita. Jalkinemuotoiluopintojen kolmannen vuo-
den mallistoprojektin muotinäytösjalkinemalliston suunnittelussa toteutuu 
tämä jälkimmäinen lähtökohta, koska päätavoitteena on oman design-
identiteetin löytäminen. (Nebo, haastattelu 21.5.2013.) 
2.2.1 Mallistoprojektin tavoite 
Mallistoprojektiopinnoissa opiskelijoiden tavoitteena on suunnitella to-
teuttamis- ja esittelykelpoinen, jollekin kohderyhmälle suunnattu muoti-
näytösmallisto, jossa painottuu laatu, muotoilun innovatiivisuus, kokeile-
vien, modernien materiaalien ja valmistustekniikoiden käyttö. Suunnitte-
lussa ja valmistamisessa tulee huomioida toiminnallisuus ja käyttäjälähtöi-
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syys. Mallistoprojektiopintojen tavoitteisiin sisältyvät lisäksi mallistoon 
liittyvien visuaalisten suunnitteludokumenttien ja markkinointimateriaalin 
valmistaminen sekä vaatetus- ja jalkineopiskelijoiden yhteisen muotinäy-
töksen suunnittelu ja järjestäminen. Muotinäytöksen järjestäminen opettaa 
projektityöskentelyä, markkinointia ja bränditietämystä.  
 
Mallistoprojektissa opiskelija harjaantuu suunnitteluprosessissa sekä jalki-
neen kaavoitus- ja valmistusmenetelmissä. Opiskelijan tulee projektissa 
suunnitella ja toteuttaa kolmesta viiteen jalkineparia ja niihin yhdistettynä 
yhdestä kolmeen laukkua tai muuta asustetta. Tuotteiden tulee olla toimin-
nallisia ja niissä tulisi toteuttaa uusia ideoita, materiaaleja tai valmistus-
menetelmiä. Tuotteiden valmistukseen liittyen tuotetaan kaikista tuotteista 
kaavapaketit, päällisen prototyypit ja valmiit tuotteet. (Opetussuunnitelma 
2009.) 
2.2.2  Vaateet protosjalkineille ja -koroille 
Tähän tutkimuskysymykseen haettiin vastausta asiantuntijahaastattelulla, 
joka toteutettiin strukturoituna lomakehaastatteluna. Asiantuntijaksi valit-
tiin HAMKin jalkinemuotoilun lehtori Merianne Nebo, koska hän vastaa 
malliston suunnitteluopinnoista ja lisäksi hänellä on pitkä kokemus työs-
kentelystä jalkinesuunnittelijana teollisuuden parissa. Vaateet protosjalki-
neelle ja - korolle on koostettuna kuvassa 2. 
 
 
 
Kuva 2. Vaateet protosjalkineelle ja sen korkomateriaalille. 
 
  
 
 
 
 
KOKO MUOTINÄYTÖSMALLISTO 
– ilmentää opiskelijan design-
identiteettiä 
– inspiraatiot siirretty jalkineeseen 
 
PROTOSJALKINE 
– toiminnallisuus 
– laadukkuus 
– käsityömäisesti valmistettavissa 
– kokeellisetkin materiaalit kestävät 
valmistuksen ja näytöksen 
 
 
PROTOSKORON 
MATERIAALI 
– oikeaoppinen 
kiinnitys päälliseen 
– pinnan ulkonäkö 
( – keveys) 
– materiaalin saatavuus 
– kohtuullinen hinta 
– ekologisuus 
 
 
Kotimaisen puukomposiitin soveltuvuus jalkineen koron muotoiluun 
 
 
11 
Muotinäytösjalkineiden eli protosjalkineiden tulee ilmentää opiskelijan 
omaa design-identiteettiä. Malliston suunnittelija on saanut siirrettyä inspi-
raationsa ja ideansa jalkineen muotokieleen, väreihin, pintastruktuureihin, 
teemaan ja tarinaan. (Nebo, haastattelu 21.5.2013.) 
 
Protosjalkineiden tulee olla toiminnallisia eli jalkineiden istuvuus ja käyt-
tömukavuus mahdollistavat kävelemisen muotinäytöksessä. Vaikka mate-
riaalit, mukaan lukien korkomateriaalit, voivat olla kokeiluasteella, tulee 
niiden kestää jalkineen valmistusvaiheet ja muotinäytöksessä kävely. Ma-
teriaaleissa ja jalkineessa kokonaisuudessaan tulee kiinnittää huomiota 
laadukkuuteen. Huomioon ottaen jalkineosaston työtilan resursoinnin, pro-
tosjalkineiden ja myös korkojen on suositeltavaa olla käsityömäisesti val-
mistettavissa. (Nebo, haastattelu 21.5.2013.) Protosjalkineet voi myös 
valmistuttaa, mutta se on melko kallista. 
 
Nebon mukaan (haastattelu 21.5.2014) protoskorkomateriaalin tulee olla 
muokattavaa ja kestettävä sekä valmistusprosessi että näytöksessä kävely. 
Erityisesti korkomateriaalin tulee mahdollistaa oikeaoppinen kiinnittämi-
nen päälliseen, jotta korosta tulee kestävä. Lisäksi tulisi kiinnittää huomio-
ta korkomateriaalin pinnan ulkonäköön ja koron painoon. Tosin keveyden 
vaatimus liittyy erityisesti käyttöjalkineeseen, minkä kaikkia vaateita pro-
tosjalkineiden ei tarvitse täyttää. Jalkinesuunnittelija Aki Choklat on hil-
jattain Vapriikin kenkämuseon gallerianäyttelyssä todennut, ettei kengän 
ainut ulottuvuus välttämättä olekaan mahdollistaa pitkien matkojen käve-
lemistä (Kokko 2014).  
 
Näiden enimmäkseen valmistusteknisten vaateiden lisäksi tulisi protos-
korkomateriaalin olla sekä hinnaltaan että saatavuudeltaan opiskelijalle 
mahdollinen. Lisäksi korkomateriaalin, kuten muidenkin materiaalien eko-
logisuuteen ja ympäristövaikutuksiin tulisi kiinnittää huomiota. Tästä esi-
selvityksestä rajautuu aikaresurssin rajallisuuden vuoksi pois jalkineen ja 
koron koekäyttötestaus. Se olisi vaatinut protosjalkineiden valmistamisen 
alusta alkaen, jotta korkojen kiinnityksen jälkeen testaaminen kävelemällä 
olisi onnistunut. Mikäli tässä selvityksessä tutkittaisiin puukomposiitin 
soveltuvuutta korkomateriaaliksi käyttökenkään, se vaatisi tarkempia tes-
tauksia laboratorio-olosuhteissa muun muassa materiaalin kovuuden eli 
Shore-luvun, kulutuskestävyyden ja liimausominaisuuksien määrittämi-
seksi. 
2.2.3 Suunnitteluprosessin vaiheet 
Kokonaisuudessaan opiskelijoiden muotinäytösmalliston inspiraatioläh-
töinen suunnittelu- ja valmistusprosessi etenee briefin eli toimeksiannon 
jälkeen alla olevan kuvion mukaisesti (Kuvio 3). Briefin jälkeen alkaa niin 
sanottu designsuunnittelu, johon nimenomaisesti tässä keskitytään. Käsite 
designsuunnittelu (Saaristo 1989, 73) on käytössä tässä yhteydessä, koska 
se auttaa ymmärtämään eron seuraavaan vaiheeseen eli tekniseen suunnit-
teluun, jota tässä opinnäytetyössä ei käydä läpi. Koron osalta valmistus-
vaihe käydään läpi tutkimuksen käytännön osiossa ja se on tavallaan 
suunnitteluvaihetta, koska protoskorko ja puukomposiitti ovat vasta kokei-
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luasteella. Tässä työssä ei käsitellä malliston markkinointia eikä lanseera-
usta, ei myöskään malliston suunnittelun teoriaa. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Kuvio 3. Koko suunnittelu- ja valmistusprosessi 
 
Huomioitavaa on, että suunnitteluprosessin eri vaiheet linkittyvät ja se-
koittuvat toisiinsa, eivätkä näin ollen ole selkeärajaisia (Nebo, haastattelu 
21.5.2013). 
 
Brief määrittää suunnittelun tavoitetta ja se tehdään myös mallistoprojek-
tissa, vaikka ulkopuolista toimeksiantajaa ei olekaan. Itselle kirjoitetun 
briefin avulla hahmotetaan suunnittelun lähtökohtia eli oleellisin tieto 
suunniteltavasta mallistosta. Määritellään kenelle, mitä ja miten suunnitel-
laan ja minkä tyylisiä jalkineita. (Nebo 2011.) Brief määrittää koko de-
signsuunnitteluprosessin rungon (Kuvio 4). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
BRIEF 
 
DESIGNSUUNNITTELU 
 
inspiraatio 
ideoiden kehittely 
mallistoideat 
mallistoideoiden jatkokehittely 
erityskuvat/ viivapiirrokset 
 
TEKNINEN SUUNNITTELU 
 
kaavoitus, rakenteet, materiaalit 
proton ompeleminen->istuvuus 
 
VALMISTUS 
 
protosjalkineen ja – koron valmistus 
 
MARKKINOINTI 
 
markkinointimateriaali 
 
MALLISTON LANSEERAUS 
 
muotinäytös 
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Kuvio 4. Designsuunnitteluprosessi 
 
Nebon (haastattelu 21.5.2013) mukaan briefin jälkeen malliston suunnitte-
lu lähtee liikkeelle inspiroivan teeman löytämisestä. Inspiraatiota ja aineis-
toa kerätään ja dokumentoidaan ideoiden pohjaksi eli se tapahtuu siis en-
nen luonnosten tekemistä. Inspiraatiomateriaali kerätään inspiraatiokirjaan 
(research book).  
 
Inspiraatio voi löytyä suunnittelun eri osa-alueille eri lähteistä eli esimer-
kiksi värit, muodot, pintastruktuuri kukin eri lähteistä. Inspiraatioaineisto 
jaetaan ensisijaiseen ja toissijaiseen aineistoon.  
 
Ensisijaisella inspiraatioaineistolla tarkoitetaan itse otettuja valokuvia, 
omia piirroksia ja maalauksia ja muuta itse tuotettua dokumentaatiota. In-
spiraatiota voi löytää monenlaisista paikoista ja yhteyksistä, kuten näytte-
lyistä, museoista, eri alojen yllättävistäkin yhteyksistä. Inspiraatio voi läh-
teä myös jostain materiaalista, jota lähtee tutkimaan tarkemmin. Jostakin 
materiaalista voi siis muodostua koko malliston keskeinen elementti (Ne-
bo, haastattelu 21.5.2013).  
BRIEF 
 
TEEMA, joka inspiroi 
 
INSPIRAATIO 
 
1. ja 2. sijainen aineiston kerääminen 
dokumentointi inspiraatiokirjaan (research book) 
voi piirtää kuvien päälle, viereen…  
 
– > alkuideoita -> väreille, kärjen muodoille, koroille, siluetille… 
 
IDEOIDEN TUTKIMINEN JA JATKOKEHITTELY 
 
ideoita tutkitaan ja kehitellään, myös käytännön tasolla  
malliston lähtökohdat hahmottuvat, ei vielä kenkiä 
  
– > esitystauluja (planssit) kuvineen, otsikkoineen, teksteineen esim. muodoista 
– > moodboard 
 
IDEOIDEN SIIRTÄMINEN MALLISTOON 
 
kenkien ja malliston ajattelu alkaa 
harjoituksia inspiraation siirtämiseksi jalkineisiin: mm. 3D-ideointia lestille-  
kuvaa -  piirrä - varioi 
 
– > ideoita ja luonnoksia mallistojalkineiksi 
 
MALLISTON SUUNNITTELU 
 
lestin ja korkojen mallit 
luonnoksia karsitaan ja kehitetään eteenpäin 
malliston suuntaviivat hahmottuvat; muodot, materiaalit, komponentit 
 
– > esitystaulut, tekniset piirrokset, materiaali- ja värikartat 
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Toissijainen inspiraatioaineisto on jonkun toisen tuottamaa, esimerkiksi 
kuvat netistä tai lehdistä. Opinnoissa pyritään siihen, että vähintään puolet 
on ensisijaista inspiraatiota. Kerättyyn materiaaliin, kuviin ja piirroksiin 
voi piirtää päälle tai viereen yksityiskohtia tarkemmin. Muotoja hahmote-
taan kuvin ja piirroksin kengän siluetille, kärjen muodolle, koron muodol-
le ja korkeudelle. Samoin värejä, printtimaailmaa, struktuuria ja muita yk-
sityiskohtia konkretisoidaan piirtämällä tai kuvaamalla. Samalla haetaan 
erilaisilla kokeiluilla omaa tyyliä visuaaliseen esittämiseen.  
 
Ideoiden tutkimis- ja jatkokehittelyvaiheessa siirrytään enemmän käytän-
nön tasolle ja tehdään kokeiluja materiaaleilla, tekstuureilla ja väreillä. 
Aloitetaan myös kolmiulotteinen ajattelu. Esimerkiksi suoraan lestin pääl-
le tehdään 3D-kokeiluja eri materiaaleilla ja kuvataan inspiraatiokirjaan 
(Kuva 3). Kuvien päälle voi myöhemmin piirtää lisää ideoita. 
 
 
Kuva 3. 3D-kokeiluja lestille. 
Materiaalilla kokeilut ovat tärkeitä uusien ideoiden kokoamisessa. Esi-
merkiksi nahkaa voi käsitellä kokeilumielessä monella eri tavalla ja näin 
voi syntyä uusia ideoita. Käsittelyyn voi ottaa myös uuden materiaalin, jo-
ta jalkineteollisuudessa ei yleensä käytetä. Kuvista löytyvää materiaalia 
voi myös yrittää jäljitellä jollakin korvaavalla materiaalilla. Prosessin do-
kumentointia tehdään koko ajan joko piirtämällä, valokuvaamalla tai ke-
räämällä näytteitä. Tässä vaiheessa alkaa mallistolle hahmottua lähtökoh-
tia, mutta kengistä on vasta viitteitä. Tavoitteena tässä vaiheessa on päästä 
kokemaan teemaa eri tavoin ja eri näkökulmista. (Choklat 2013, 60–62, 
65.) 
 
Tämän vaiheen loppupuolella inspiraatiokirjaan syntyy visuaalisia esitys-
tauluja kuvineen ja teksteineen suunnittelun eri osa-alueille, kuten esimer-
kiksi muodoille, väreille, pinnoille (Nebo, haastattelu 21.5.2013). Tulok-
sena syntyy myös moodboard eli tunnelmataulu, joka on yhteenveto tut-
kimuksesta ja ideoista, jotka luovat malliston tunnelman. Moodboardia voi 
käyttää eräänlaisena viitekehyksenä ja inspiraationa malliston eteenpäin 
kehittämisessä. (Choklat 2013, 70.) 
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Ideoiden siirtäminen mallistoon tarkoittaa vaihetta, jossa aloitetaan konk-
reettisesti kenkien ja malliston ajattelu. Tavoitteena on siirtää kaikki ai-
emmista vaiheista syntyneet ideat kenkiin eli miten esimerkiksi jokin tietty 
materiaali siirretään kenkään. Tarvitaan luovuutta ja mielikuvitusta viritte-
leviä harjoituksia. Luonnostelua nopeuttamaan voi piirtää useita kengän 
sivuprofiileja, joihin alkaa siirtää yksityiskohtia kerätystä aineistosta piir-
tämällä. 3D-kokeilut ovat tässäkin vaiheessa toimivia ja voivat inspiroida 
uusia muotoja ja silhuetteja kenkiin ja korkoihin (Kuva 4). Koron muotoja 
ja materiaaleja varioimalla saadaan samalle lestillekin hyvin erilaisia tyy-
lejä. Ideat piirretään inspiraatiokirjaan ja niitä jatkokehitellään. Lopulta 
variointeihin otetaan realiteettia mukaan, jotta kengät alkavat hahmottua 
(Choklat 2013, 106). 
 
Malliston suunnitteluvaiheessa malliston suuntaviivat lestinmuotoineen ja 
materiaaleineen alkavat vähitellen hahmottua. Varsinainen kenkätyylien 
suunnittelu sisältyy tähän vaiheeseen. Jos tässä vaiheessa ei ole vielä käy-
tössä korkoa, voi lestin nostaa väliaikaisesti jollakin esineellä sopivaan 
korkeuteen ja kuvata näin lestin ääriviivat. Piirrettyihin ääriviivoihin voi 
jatkaa kenkien yksityiskohtien ja koron suunnittelua. Koron korkeus on 
yksi avaintekijöistä jalkinesuunnittelussa, koska sillä on merkitystä koko 
malliston imagoa ja tunnelmaa ajatellen. (Choklat 2013, 112, 114, 123.)  
 
 
Kuva 4. Ideoita inspiraatiokirjaan. 
 
Luonnoksia karsitaan ja jatkokehitellään siirtymällä vähitellen väreihin ja 
muihin yksityiskohtiin. Lopputuloksena mallistosta tehdään esitystaulut ja 
tekniset piirrokset väri- ja materiaalikarttoineen. Jokaisessa esityskuvassa 
on yksi tuote piirrettynä värillisenä sivukuvana. Esityskuva voi samalla 
toimia tunnelmakarttana ja kuvata malliston teemaa. Tekniset piirrokset 
pitävät sisällään tarkat tiedot tuotteen yksityiskohdista, kuten saumanra-
kenteista, tikkauksista ja koristeiden sijainnista. Näiden tietojen pohjalta 
suunnittelija siirtyy seuraavaan vaiheeseen eli tekniseen suunnitteluun ja 
aloittaa jalkineiden kaavoittamisen. 
Kotimaisen puukomposiitin soveltuvuus jalkineen koron muotoiluun 
 
 
16 
3 JALKINE 
Tässä opinnäytetyössä kerrotaan korkeakorkoisen kengän pohjaosan ra-
kenteesta, korkomateriaaleista ja koron valmistamisesta. Jalkineteollisuu-
den näkökulmaa aiheen käsittelyssä sivutaan, mutta pääpaino on käsityö-
mäisesti valmistetussa jalkineessa. 
3.1 Korkokengän pohjakomponentit 
Jalkineen komponentit voidaan jakaa päällis-, jäykiste- ja pohjakom-
ponentteihin. Korkokengän pohjakomponentteihin kuuluvat pinkopohja, 
lenkkijäyke, joissain tapauksissa välipohja, ulkopohja eli pitopohja ja kor-
ko. (Saaristo 1989, 211, 217.) Jalkinetehtaat eivät nykyään tuota itse kom-
ponentteja, joten pohjien ja korkojen valmistus on yleensä ulkoistettu 
(Choklat 2012, 34).  
 
Pinkopohja on jalkineen perusta luoden rakennetta ja muotoa jalkineen 
pohjaan ja pitäen jalkineen halutussa muodossaan (Kuva 5). 
 
 
Kuva 5. Liimakenkä ja pohjakomponentit. 
Se on komponentti, johon jalkineen päällinen kiinnitetään. Pinkopohjan 
yhtenä tehtävänä on imeä kosteutta jalkapohjasta. Siksi yksi tärkeimmistä 
pinkopohjalta vaadittavista ominaisuuksista on hyvä kosteudensitomis- ja 
luovutuskyky. Muita vaadittavia ominaisuuksia ovat taipuvuus, hyvä han-
kauksen kesto, kiinteys, venymättömyys, keveys ja lisäksi sillä tulee olla 
tiivis pinta. Pinkopohjia valmistetaan muun muassa selluloosakartongista 
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sekä nahasta ja kuitunahasta. Korollisissa kengissä pinkopohja vahviste-
taan lenkkipalalla sekä lenkkiraudalla (Kuva 6). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Kuva 6. Pinkopohjan osat. 
 
Lenkkipalan ja – raudan eli lenkkijäykkeen tehtävänä on estää pinkopoh-
jan taipumista vaaditusta muodosta sekä tukea kengän, ulkopohjan ja ko-
ron liitosta. (Saaristo 1989, 233–235.) Lenkkirauta on yleensä valmistettu 
raudasta, mutta se voi olla myös muovista, puusta tai jopa nahasta (Chok-
lat 2013, 34). 
 
Välipohjaksi korkokengissä nimitetään esimerkiksi korokepohjaa päkiän 
alla tai kiilapohjaa, koska niihin yleensä joudutaan liimaamaan vielä erilli-
nen kulutuspohjamateriaali. 
 
Pohjan kiinnitys jalkineen päälliseen voidaan toteuttaa erilaisilla poh-
jausmenetelmillä. Pohjaus voi tapahtua liimaamalla, ompelemalla, suora-
valulla tai ruiskuvalulla, jossa nestemäinen kumi- tai muoviseos joko vale-
taan suoraan päälliseen tai ruiskutetaan ensin pohjamuottiin ja siihen 
”paistetaan” päällisneulos kiinni (Nebo 2010). Pohjausmenetelmän ja jal-
kineen rakenteen valintaan vaikuttaa jalkineen käyttötarkoituksen mukai-
set vaatimukset, jotka on otettava huomioon jo jalkineen suunnitteluvai-
heessa.  
 
Korkokengissä liimapohjaus on yksi tyypillisimpiä pohjaustekniikoita, 
koska sen avulla kengän pohjasta saadaan kevyt ja taipuisa (Kuva 5). Lii-
mapohjatun korkokengän valmistuksessa myös päällisen pingottamisessa 
eli pinkomisessa lestin päälle käytetään liimaa. Laadukkaissa korkoken-
gissä käytetään liiman lisäksi pieniä nauloja eli takseja. Lesti on muovista, 
puusta tai metallista valmistettu muotti, joka antaa kengälle sen muodon ja 
jonka päälle kenkä valmistetaan ja päällinen pingotaan. Kuvasta 5 näkee, 
että kengän vuorin ja päällisen pinkovara on liimattu lestin pohjaan kiinni-
Pinkopohja 
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Lenkkipala 
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tettyyn pinkopohjaan. Päällisen ja vuorin välissä kärjen ja kantapään koh-
dalla on korkokengässä yleensä kärki- ja kantakovikkeet, joita kuvaan ei 
ole lisätty. Kun päällinen on pingottu, liimataan pinkopohjan ja ulkopoh-
jan väliin jäävälle alueelle kuvassakin näkyvä täyte, jotta pohjan alue ta-
soittuu ja tuntuu myös jalkaan tasaiselta (Lähikari 2008, 16). 
 
Liimattava pohja voi olla valmis muottipohja, jossa jopa liima on valmiina 
lämmöllä aktivoitavaksi. Liimakenkärakenteisessa korkokengässä tyypil-
linen pohja on nimeltään rakennettu pohja tai rakennepohja, molempia 
nimityksiä käytetään. Tällainen pohja kootaan kolmesta pohjakomponen-
tista: ulkopohjasta, korosta ja korkolapusta (Saaristo 1989, 227). Kuvassa 
7 ulkopohja on niin sanottu puolipohja ja korko on päällystetty. Kuvassa 
näkyy koron pohjan etuosassa syvennys, johon puolipohjan uloke asettuu 
yhdistettäessä komponentit.  
 
 
 
 
 
Kuva 7. Rakennepohjan osat. 
 
Rakennetussa pohjassa ulkopohja on joko valmiin muotoiseksi valettu 
muottipohja (Kuva 8) tai se valmistetaan joko leikkaamalla levymateriaa-
lista tai viimeistelemällä valetusta aihiosta.  
 
 
Kuva 8. Muottipohja, johon korko on kiinnitetty. 
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Kuvassa rakennettu pohja on koottu eli komponentit yhdistetty ennen sen 
kiinnittämistä päälliseen. Korko voidaan kiinnittää myös vasta kengän les-
tiltä poiston jälkeen. 
 
Jalkineteollisuudessa jalkineen pohjauksessa ja pohjakomponenttien val-
mistamisessa käytetään yleisimmin kontaktiliimoja. Ne jaetaan polykloro-
preeni- eli neopreeniliimoihin ja polyuretaaniliimoihin. Jalkineteollisuu-
dessa polykloropreeniliimoja käytetään synteettisestä kumista valmistettu-
jen pohjien ja nahkapäällisten liimaukseen ja polyuretaaniliimoja PU -
pohjien kiinnittämiseen päälliseen. Suurin osa liuotinohenteisista liimoista 
on luokiteltu ympäristölle vaarallisiksi aineiksi, koska niissä käytetyt liu-
ottimet ovat myrkkylain tai palavia nesteitä sekä vaarallisia aineita koske-
vien säännösten alaisia. (Saaristo 1989, 208 - 209.) Nykyään käytetään 
yhä enenevässä määrin ympäristöystävällisempiä vesiliukoisia liimoja 
ekologisista materiaaleista valmistetuissa jalkineissa. 
 
Korko on rakennetussa pohjassa irrallinen komponentti. Koska kävellessä 
ihmisen painosta 40 prosenttia kohdistuu korkoon, tulisi ihanteellisen ko-
ron suodattaa osa tästä. Koron kovuus määritellään ShoreA-luvulla. (Nebo 
2010.) Koron pääasiallisena tehtävänä on antaa tukevuutta ja käyntimuka-
vuutta. Naisten korkokengissä esteettinen hienostuneisuus ja naisellisuu-
den korostaminen menevät kuitenkin usein mukavuuden edelle. Koron 
tyyli ja muoto vaikuttavat koko kengän siluettiin voimakkaasti. Perinteisiä 
korkotyylejä on olemassa useita (Kuva 9). (Lähikari 2008, 23.) Nykypäi-
vän korot saattavat muodoltaan olla hyvinkin arkkitehtonisia ja kaukana 
perinteisistä tyyleistä. 
 
 
 
 
 
Kuva 9. Perinteisiä korkotyylejä (Lähikari 2008, 23) 
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Niissä haetaan uusia muotoja perinteisten korkomuotojen rinnalle, kuten 
Julia Lundstenin FINSK- merkin kevät/kesä 2014 malliston kengissä (Ku-
va 10). 
 
 
Kuva 10. Julia Lundstenin FINSK-merkin S/S2014 mallisto (www.finsk.com) 
Kun korkokengän rakennettuun pohjaan on valmistusvaiheessa liimattu 
ulkopohja, poistetaan lesti ja sen jälkeen kiinnitetään korko. Jotta korko on 
tukeva, on sen kiinnityksen oltava vahva. Korkeakorkoisen kengän korko 
liimataan ja kiinnitetään 4 – 6 naulalla ja yhdellä ruuvilla kengän sisäpuo-
lelta. Ruuvilla on oma paikkansa lenkkiraudan päässä (Kuva 11). Mata-
lammissa kengissä riittää liimauksen lisäksi joko naulaus tai ruuvaus. 
(Saaristo 1989, 259.) 
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Kuva 11. Koron kiinnitys. 
3.2 Korkomateriaalit 
Erillisenä komponenttina korot voidaan jakaa muovikorkoihin, puukor-
koihin, rakennettuihin ja liimapuristettuihin korkoihin. Muovikorot val-
mistetaan korkomuotteihin ruiskuvalumenetelmällä. Koron keventämisek-
si ne tehdään sisältä melko ontoiksi. Samalla kantion alueelle eli koron 
pohjaan tehdään usein valmiit kiinnitysreiät ja koron alaosaan korkolappua 
varten. (Kuva 12). Korkolaput voidaan vaihtoehtoisesti myös naulata tai 
niitata. Korkeiden, ohuiden stilettikorkojen sisälle asetetaan valmistusvai-
heessa metallituki tukemaan korkoa. Korkeiden stilettikorkojen yleisim-
mät materiaalit ovat polyakrylaatti, nailon, polystyreeni ja polypropeeni. 
Kahta jälkimmäistä käytetään myös paksummissa koroissa ja kiilakorois-
sa. Miesten kengissä käytetään myös polyeteeniä. Kaikki muovit eivät so-
vi koron kulutuspinnaksi, vaan tarvitsevat erillisen korkolapun. Näin on 
varsinkin naisten korkeakorkoisten kenkien kohdalla. (Saaristo 1989, 228, 
Lähikari 2008, 23.) Korkolapun materiaali voi olla kumia, polyvinyyliklo-
ridia, polyamidia, polyuretaania tai termoplastista kestomuovia (Nebo 
2010). Korkolappu ei saa olla liian pehmeä, koska se kuluu nopeasti eikä 
näin ollen suojaa korkoa. 
 
 
Kuva 12. Muovikoron rakenteita. 
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Puukoroissa yleisin puulaji on tiiviytensä vuoksi pyökki (Saaristo 1989, 
228). Suomessa puukorkoja valmistanut Pirkka-korko on lopettanut toi-
mintansa muutama vuosi sitten. Erja Räty Ky:n tehdas Myrskylässä val-
mistaa Talla-tuotemerkillä puukenkien pohjia kotimaisesta koivusta ja 
haavasta.  
 
Sekä muovi- että puukorot voidaan päällystää käsin tai koneellisesti. Ma-
teriaalin tulee olla noin 0,5 – 0,7 mm paksuista ja koron pintaan helposti 
muovautuvaa. Päällinen liimataan tiukasti koron ympäri. Suorassa korossa 
koron rintaosaan jää liitoskohtana pieni rako (Kuva 7). Materiaaliksi käy-
vät esimerkiksi pinta- ja mokkanahka sekä erilaiset kankaat. Muovikorot 
voidaan päällystää myös selluloosaruiskutuksella eri väreillä. (Saaristo 
1989, 228 – 231.) 
 
Korkealaatuisissa miesten ja naisten kengissä käytetään nahka- tai nahka-
viilukorkoja.  Nykyään valmistetaan myös viilukorkojäljitelmiä tai korko 
päällystetään viilukorkoa jäljittelevällä materiaalilla (Lähikari 2008, 23). 
Nämä niin sanotut rakennetut korot tehdään nykyään usein valmiiksi 
komponenteiksi ennen kenkään kiinnittämistä. Korko kootaan halutun 
vahvuisista ja muotoisista nahkakerroksista eli koroksista, jotka liimataan 
ja naulataan yhteen, viimeistellään ja lopuksi kulutuspintaan kiinnitetään 
korkolappu. Huomattavasti kevyemmässä versiossa eli liimapuristetussa 
korossa levymateriaalikerrokset liimataan yhteen, sahataan korkoaihioiksi 
ja sorvataan lopullinen koron muoto. Viimeistely tehdään hiomalla ja pin-
nankäsittelyllä. (Saaristo 1989, 228 – 229.) 
 
Nebon (haastattelu 21.5.13) mukaan puu on ollut HAMKin jalkinemuotoi-
luopiskelijoiden käytetyin ja myös inspiroivin materiaali käsin työstetyissä 
koroissa. Myös metalli eri muodoissaan on ollut suosittu. Muita materiaa-
leja on käytetty melko marginaalisesti, joskin viime vuosina kuitenkin 
enenevässä määrin. Innovatiivisimpia materiaaleja muotinäytöksen mallis-
tojalkineissa joko koko korossa tai osana korkoa ovat olleet muun muassa 
kivi, luu, lastulevy ja pleksi. Tänä vuonna opiskelijoilta on tulossa jalki-
neita, joissa korkomateriaalina käytetään muun muassa betonin ja akryyli-
lasin yhdistelmää, kierrätettyjä sängyn jalkoja ja 3D-tulostetta. 21.2.2014 
– 22.2.2015 Tampereella Vapriikin kenkämuseossa on esillä gallerianäyt-
tely ”Pinkoen huomiseen – kokeilevaa jalkinemuotoilua Wetterhoffilta”, 
jossa opiskelijat esittelevät erilaisten materiaalien, muotojen ja tekniikoi-
den persoonallisia toteutuksia käsityömäisesti valmistetuissa kengissä 
(Kuva 13) (Vapriikki 2014).  
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Kuva 13. Graniittia koroissa (Mari Siltanen, YLE). 
3.3  Koron käsityömäinen valmistaminen 
Opiskelujen kuluessa olen valmistanut käsityömäisesti korkoja tai pohjia 
puusta, nahasta ja EVA-materiaalista. Koska 3WOOD-puukomposiitti 
muistuttaa materiaalina hyvin paljon puuta, kerron omakohtaisen koke-
mukseni puukoron käsityömäisen valmistamisen vaiheista. Lisäksi kerron 
rakennetun nahkakoron valmistamisesta, koska 3WOOD on levymateriaali 
kuten nahkakin. Tavoitteena tämän opinnäytetyön empiirisessä osassa on 
valmistaa kokeiluna korko puukomposiitista rakennetun tai paremminkin 
liimapuristetun koron valmistustekniikkaa ja puukoron työstömenetelmiä 
soveltaen. Tieto puu- ja nahkakoron käsityömäisen valmistamisen vaiheis-
ta auttaa myös tekemään vertailua puukomposiitista valmistettavan koron 
vaatimiin työvaiheisiin. 
 
Puupohjien ja -korkojen valmistusta opiskeltiin lyhyellä puutyöopintojak-
solla. Itse valmistin yhdet puupohjat, yhdet kiilakorot ja yhdet kartiokorot. 
Puupohjiin ja kiilakorkoihin käytin koivua materiaalina ja korkoihin män-
tyä. Puukoron voisi valmistaa periaatteessa alusta alkaen pelkästään käsi-
työkaluin veistotekniikoita hyödyntäen. Opintojaksollani käytettiin kui-
tenkin työstämisen alussa puutyökoneita korkoihin tarvittavan suorakai-
teen muotoisen kappaleen muotoilemiseksi.  
 
Katkaisusahalla katkaistiin mäntylankusta tarvittavan mittainen kappale, 
oikohöylällä oikaistiin ns. kovera puoli ja syrjä, tasohöylällä määriteltiin 
puukappaleen leveys koron kannan levyiseksi ja tarkistussahalla puukap-
paleen korkeus koron syvyyden levyiseksi. Tämän suorakaiteen muotoisen 
kappaleen päihin ruvettiin työstämään korkoja jättäen väliin ns. työskente-
lyvara (Kuva 14). 
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Kuva 14. Puukorkopiirros ja valmis korko. 
 
Korkosuunnitelmasta tehtyjen pahvikaavojen avulla suunnitelma siirrettiin 
puukappaleen päihin siten, että korkojen pohjat osoittivat puukappaleen 
päihin. Työskentelyn helpottamiseksi korkojen keskiviivat ja kohdistus-
viivat piti koko ajan olla näkyvissä. Korkoja muotoiltiin aluksi yhdeltä si-
vulta kerrallaan, edeten toisiin sivuihin ja lopuksi pyöristymiseen. Koron 
muotoilussa käytettiin aluksi vannesahaa, raspia ja viilaa. Lopuksi pintaa 
hiottiin hiontapapereilla edeten karkeammasta hienompaan P120, P180 ja 
P240. Koron yläpinta eli pohja koverrettiin pylväsporakoneen pyöröpäällä. 
Pinta viimeisteltiin harmaalla vesiohenteisella puuöljyllä (Kuva 14). 
 
Vuonna 2011 HAMKissa järjestettiin italialaisen artesaani-suunnittelija 
Andrea Trainan käsityömäisen kengänvalmistuksen kurssi, jossa tehtiin 
muun muassa Welt-kenkä. Tähän kenkään valmistettiin rakennettu korko 
paksun kasviparkitun nahan kerroksista, jotka kiinnitettiin ulkopohjaan 
(Kuva 15). Aluksi nahasta leikattiin suurin piirtein koron kokoa ja muotoa 
vastaavat kappaleet, jotka myöhemmässä vaiheessa muotoiltiin tarkem-
min. Koron ensimmäisen nahkakerroksen nurjalle eli lihapuolelle levitet-
tiin liima, samoin ulkopohjan karhennettuun koron kohtaan. Yhteenliima-
uksen jälkeen koron keskelle tehtiin naskalilla kolmelle puunaulalla eli – 
taksille aloitusreiät, joihin puunaulat vasaroitiin. Näin varmistetaan koron 
kestävyys, sillä kostuessaan puutaksit turpoavat, mukautuvat nahkaan ja 
pitävät kerrokset vieläkin tiukemmin yhdessä.  
 
Uutta nahkakerrosta varten edellisen nahkapinta karhennettiin ja levitettiin 
liima. Liima levitettiin myös uuden kerroksen lihapuolelle ennen kiinnit-
tämistä. Liimapintoina olivat siis aina nahan liha- ja nahkapuoli. Tämän 
uuden kerroksen puunaulat lyötiin hieman eri kohtaan. Kun korko alkoi 
olla halutun korkuinen, lyötiin viimeiset naulat koron reunoille sentin vä-
lein tai tiheämmin ja viimeiseksi liimattiin viimeinen nahkakerros, jota ei 
enää naulattu. Halutessaan koron voi vielä naulata myös kengän sisäpuo-
lelta. Lopuksi korko vielä muotoiltiin ja viimeisteltiin suutarinveitsellä ja 
hiontapaperilla. Koron reunat käsiteltiin lopuksi mehiläisvahalla. Trainan 
mukaan (Traina 2011) nahasta on valmistettu jopa noin 12 cm korkea kor-
ko, mutta lopputulos on ollut melko painava. 
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Kuva 15. Rakennettu korko. 
4 3WOOD-KOMPOSIITTIMATERIAALI 
4.1 Komposiittimateriaalin määritelmiä 
Malen (Kurri, Malen, Sandell & Virtanen 2002, 11) jaottelee maailman 
materiaalit keraameihin, metalleihin, tekstiileihin, kiviin, muoveihin, puu-
hun, komposiitteihin ja muihin Komposiitti on kahden tai useamman ma-
teriaalin yhdistelmä, jossa materiaalit toimivat yhdessä, mutta eivät ole 
liuenneet tai sulautuneet toisiinsa. Puu itsessään on orgaaninen komposiit-
ti, jonka rakenneaineena eli lujitteena on hemiselluloosa ja sidosaineena 
eli matriisina ligniini. Komposiittimateriaaleja ovat muun muassa lasikuitu 
(keraami-muovi), teräsbetoni (metalli-keraami) ja puukomposiitti (puu-
muovi). 
 
Komposiitissa pyritään maksimoimaan materiaalien hyvät ominaisuudet ja 
minimoimaan huonot, jotta tulos olisi mahdollisimman hyvä. Suunnittelun 
avulla näitä ominaisuuksia pystytään muuntelemaan. Päämateriaalien li-
säksi komposiiteissa voidaan käyttää pieniä määriä muita täyte- ja lisäai-
neita, joilla vaikutetaan tuotteen valmistusprosessiin ja tuotteen ominai-
suuksiin.  (Komposiitti n.d.) 
 
Komposiitin sisältämistä ainesosista riippuen se voidaan nimetä kuuluvak-
si erilaisiin alaryhmiin tai samanaikaisesti useampaankin alaryhmään. Uu-
sia materiaaleja kehitellään koko ajan ja terminologia on tästäkin syystä 
hieman sekavaa.  
 
Käyn seuraavaksi läpi alaryhmiä, joihin puuta ja muovia sisältävä kompo-
siitti mahdollisesti kuuluu, sillä 3WOOD-komposiittimateriaali on valmis-
tettu puhtaasta puuhakkeesta ja biohajoavasta muovista (Onbone n.d.). 
Puun ja muovin yhdistelmänä voidaan 3WOOD lukea kuuluvaksi puu-
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komposiitteihin tai puumuovikomposiitteihin. Englanninkielinen lyhenne 
puu-muovikomposiitille on WPC eli Wood Plastic Composite. Puumuovi-
komposiitin muovimassaan lisätty puukuitu lujittaa ja jäykistää muovia. 
Muovi valitaan sen mukaan mitä ominaisuuksia lopputuotteeseen halu-
taan. Puukuituna voidaan hyödyntää puuteollisuuden erilaisia sivutuottei-
ta, kuten esimerkiksi havupuukuitua sahanpuruna. Lujitteen määrä vaihte-
lee 30–85% välillä.  Suomessa VTT on tehnyt paljon tutkimustyötä kehit-
tääkseen uusia puumuovikomposiitteja. (Koto & Tiisala, 2004.) Puukom-
posiitti-valmistajia on varsinkin Yhdysvalloissa, Euroopassa sekä Aasias-
sa. Sovelluskohteita on tällä hetkellä jo muun muassa rakennus-, huoneka-
lu- ja autoteollisuudessa. Puumuovikomposiittien käyttö myös erilaisiin 
tekniikan sovelluksiin ja kulutustavaroihin on kasvussa EU:n alueella. 
(Bio-based News 2013.) 
 
Suomessa myös UPM:n ProFi yhdistää puukuituja ja muovia. Pääraaka-
aineena ovat puhtaat muovipolymeerit ja puuperäiset kuidut, jotka synty-
vät UPM:n tarralaminaattituotannon sivutuotteina. Pääosin siis kierrätys-
materiaalista valmistettu komposiitti on lujaa, hyvin kosteutta kestävää ja 
uudelleen kierrätettävä. Shanghain EXPO 2010 -maailmannäyttelyn pavil-
jonki Kirnu oli valmistettu tästä materiaalista tehdyistä paanuista. (UPM 
ProFi n.d.)  
 
3WOOD-materiaalin voi nimetä kuuluvaksi myös luonnonkuitukomposiit-
teihin (engl. Natural Fibre Composite, NFC). Luonnonkuitukomposiitti 
tunnetaan nykyään myös nimellä biokomposiitti. Luonnonkuitukomposiitti 
nimitys tulee nimensä mukaisesti siitä, että lujitteena käytetään luonnosta, 
esimerkiksi puusta, pellavasta tai hampusta saatavaa kuitua. Muovina 
luonnonkuitu- tai biokomposiitissa voidaan käyttää erilaisia muoveja, 
myös biohajoavaa muovia. Luonnonkuitu lujittaa ja keventää rakennetta, 
mutta myös alentaa materiaalin hintaa. Uusiutuvana ja kierrätettävänä se 
on myös ympäristöystävällisempi kuin synteettinen lujitekuitu, kuten esi-
merkiksi lasi- tai hiilikuitu. Luonnonkuitukomposiittien käyttöä tulee lisä-
tä, sillä päästönormit ja kierrätettävyysvaatimukset tulevat kiristymään lä-
hivuosina. (Luonnonkuitukomposiitti n.d.)  
 
Biokomposiittiin ei automaattisesti liity biohajoavuus, sillä enimmäkseen 
näiden komposiittien kasvikuidut on edelleen yhdistetty synteettisiin muo-
veihin. Biohajoava muovi tarkoittaa Järvelän mukaan vain sellaista bio-
muovia, mikä luonnon olosuhteissa hajoaa luonnossa esiintyviksi yhdis-
teiksi kohtuuajassa. Toisin sanoen kaikki biopohjaiset muovit eivät täytä 
biohajoavien muovien kriteeriä. Biomuovi voi siis tarkoittaa biopohjaista 
muovia tai biohajoavaa muovia. (Järvelä 2010.) 
 
3WOODin lisäksi esimerkkinä suomalaisesta biokomposiitista on UPM:n 
kehittämä UPM ForMi, jonka tuotanto on aloitettu 2012. Se on valmistettu 
sellukuidusta ja puhtaista polymeereistä, useimmiten polypropeenista. 
Tämä materiaali soveltuu hyvin sekä teollisuus- että kuluttajatuotteiden, 
esimerkiksi huonekalujen, elektroniikan, auton osien ja kulutustavaroiden 
valmistukseen. Kuvassa 16 on Geneven autonäyttelyssä keväällä 2014 esi-
telty Metropolia ammattikorkeakoulun ja UPM:n yhteistyönä syntynyt 
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Bioforce-konseptiauto, joka on valmistettu biomateriaaleista, muun muas-
sa UPM ForMi biokomposiitista (Bioforce-auto 2014). 
 
 
Kuva 16. Bioforce-auto (www.iltalehti.fi 17.3.2014) 
3WOOD-komposiitista voidaan käyttää sen sisältämän puuhakkeen vuoksi 
myös nimitystä puukomposiitti, jota tässä opinnäytetyössäkin käytetään. 
Puukomposiittia voidaan työstää lähestulkoon samoilla työvälineillä kuin 
puuta. Puukomposiittia voidaan vaikkapa sirkkelöidä sisätiloissa, koska se 
ei pölyä vaan lastuaa. Tosin riippuen sen sisältämistä sideaineista se voi 
osittain myös sulaa ja tukkia sahaa. (Puukomposiitti n.d.) 
4.2 Onbone Oy ja puukomposiitti 
Onbone Oy on vuonna 2008 perustettu lääketieteen alalla toimiva suoma-
lainen teknologiayritys, joka on kehittänyt innovatiivisen, uuteen teknolo-
giaan perustuvan puukomposiitin. Materiaalin keksijät, kemian tohtorit 
Petro Lahtinen ja Antti Pärssinen ovat yhdessä terveydenhuollon johtavien 
asiantuntijoiden kanssa kehittäneet tästä materiaalista ortopedian ja kirur-
gian tarpeisiin soveltuvan Woodcast® -kipsauslastamateriaalin (Kuva 17).  
Materiaaliin on saatu kehitettyä optimaaliset ominaisuudet, esimerkiksi 
sen käsin muotoiltavuuteen. (Onbone Oy n.d.) Tässä opinnäytetyössä tästä 
materiaalista käytetään työnimeä 3WOOD-puukomposiitti, koska käyttö-
kohde on muotoilun alalla. 
 
Ensimmäinen uudesta materiaalista kehitetty Woodcast-tuote tuli Suomen 
markkinoille vuonna 2010. Tällä hetkellä sitä myydään jo muun muassa 
Saksaan ja Ruotsiin ja myyntiä ollaan käynnistämässä Hollantiin, Itäval-
taan ja Englantiin. Tuote valmistetaan Suomessa ja myynti tapahtuu jäl-
leenmyyjien kautta. (Pärssinen, haastattelu 18.4.2014.) 
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Kuva 17. Woodcast puukomposiitti (www.onbone.fi). 
 
Yrityksen toimitusjohtajana on vuoden 2014 alusta toiminut Pekka Män-
nistö. Petro Lahtinen toimii operatiivisena johtajana ja Antti Pärssinen tut-
kimus- ja kehittämispäällikkönä. Yritys työllistää jo kymmeniä työnteki-
jöitä. Onbone Oy on jo ehditty palkita useaan otteeseen, muun muassa 
vuonna 2011 Tuottava Idea-palkinnolla yrityssarjassa, Kemianteollisuuden 
Innovaatiopalkinnolla vuonna 2012 ja MediAward -palkinnolla vuonna 
2013. Yrityksen arvoina ovat asiakaslähtöisyys ja laadun ylläpitäminen. 
(Onbone Oy n.d.) 
4.3 Puukomposiitin ominaisuudet 
Tässä opinnäytetyössä painotetaan 3WOOD-materiaalin ominaisuuksia, 
joilla on merkitystä muotoilun alalla. Ortopedian ja traumatologian alalla 
Woodcast-materiaalilla on lisäksi muitakin hyviä ominaisuuksia. 3WOOD 
on kotimaisesta puuhakkeesta ja biohajoavasta polyesteristä valmistettu 
puukomposiittimateriaali, mikä on lämmitettynä leikattavaa ja käsin muo-
toiltavaa, kevyttä, kestävää, vähän jätettä tuottavaa ja helposti hävitettävää 
(Laitinen 2011, 47).  
 
3WOOD on huoneenlämpöisenä puumaisen kovaa mutta lämmitettynä 
pehmeää ja hyvin muotoutuvaa. Materiaali on suunniteltu käsin muotoil-
tavaksi ja mahdollistaa täydellisen kolmiulotteisen muotoiltavuuden. Tuo-
te lämmitetään 65 asteiseksi, jolloin sitä pystyy leikkaamaan ja muotoile-
maan käsin.  Lämmittäminen voi tapahtua siihen suunnitellussa lämmitys-
laitteessa (Kuva 18) tai ihan tavallisessa uunissa. Lämmitettynä materiaali 
on itseliimautuvaa eli se tarttuu lujaa itseensä. Biohajoava muovi siis toi-
mii tässä materiaalissa liiman tavoin (Pärssinen, haastattelu 18.4.2014). 
Täyden lujuuden materiaali saavuttaa 5 – 15 minuutin kuluessa materiaa-
lin paksuudesta ja kerroksista riippuen. Kylmäpakkauksen avulla kovet-
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tumista voi nopeuttaa. Jäähtyneenä materiaali on lujaa ja kestää hyvin pis-
temäisiäkin kuormituksia. (Onbone Oy n.d.)  
 
 
Kuva 18. Woodcast lämmityslaite (www.onbone.fi). 
 
Kotimaisesta puhtaasta haapa- ja kuusihakkeesta ja biohajoavasta muovis-
ta valmistettu 3WOOD on myrkytön (Onbone Oy n.d.). Puuhake on puu-
teollisuuden sivutuote. Se soveltuu paitsi komposiittien raaka-aineeksi, 
myös selluloosan, kuitulevyjen ja lastulevyjen tuotannon raaka-aineeksi, 
polttohakkeeksi sekä kateaineeksi esimerkiksi puutarhoihin. (Puuhake 
n.d.) Biohajoavasta muovista onkin kerrottu jo aiemmin tässä opinnäyte-
työssä. Myrkyttömyyden vuoksi materiaalia muotoiltaessa ei tarvita hengi-
tyssuojaimia eikä suojakäsineitä (Onbone Oy n.d.). Kuuselle tai haavalle 
kosketusallergisille materiaalia ei suositella (Woodcast Handbook n.d.).  
 
3WOOD on ekologinen materiaali. Käytöstä yli jäävät palat voidaan läm-
mittää ja käyttää uudelleen.  Jätteen määrää vähentää myös se, että ei tar-
vita suojakäsineitä eikä hengityssuojaimia. Käytön jälkeen materiaali voi-
daan hävittää energia- tai polttokelpoisen jätteen mukana. (Onbone Oy 
n.d.) Kestävän kehityksen näkökulma toteutuu tämän materiaalin kohdalla 
aina raaka-aineista, kotimaisesta tuotannosta materiaalin uudelleen käyt-
töön ja aina loppukäyttöön asti. 
 
Työnimellä 3WOOD tässä opinnäytetyössä tutkimuksen kohteena olevalle 
materiaalille ei ole olemassa tässä vaiheessa tuotekokoja, vaan tuotteet 
tehdään räätälöityinä (Pärssinen, haastattelu 18.4.2014). Kuvassa 19 on 
kuitenkin nähtävissä Woodcast-Splint eli neljän millimetrin vahvuinen 
tuote. Materiaalia on kolmea paksuutta eli neljän, kahden ja yhden milli-
metrin vahvuudet. Huomattavaa on, että koostumukset eri tuotteissa ovat 
hieman erilaiset ja se voi näkyä materiaalin käytössä esimerkiksi tämän 
opinnäytetyön käytännön kokeilujen yhteydessä (Pärssinen, haastattelu 
18.4.2014). 
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Kuva 19. Neljän millimetrin paksuinen puukomposiittilevy (www.onbone.fi). 
 
Julkisesti on saatavissa 28.11.2012 julkaistu ”Comparative study on stiff-
ness properties of WOODCAST and conventional casting materials” eli 
vertaileva tutkimus Woodcastin ja tavanomaisten kipsausmateriaalien 
jäykkyysominaisuuksista. Lisäksi tutkimuksessa havainnoitiin materiaali-
en mahdollista murtumiskäyttäytymistä. Tässä opinnäyteyössä kerrotaan 
tutkimuksen tuloksista, koska jäykkyysominaisuudella ja murtumiskäyt-
täytymisellä on merkitystä myös muotoilun alalla. 
 
Tavanomaisilla kipsausmateriaaleilla tässä mainitussa tutkimuksessa tar-
koitetaan vuosikymmenet kliinisessä käytössä ollutta kipsinauhaa (Plaster-
of-Paris) ja lasikuitua.  Kipsausmateriaalin mekaaniset ominaisuudet ovat 
tärkeitä murtumien turvallisessa ja tehokkaassa hoidossa. Kipsin on toi-
saalta oltava jäykkä ja kestettävä kuormitusta immobilisaation saavuttami-
seksi, toisaalta toiminnallisissa kipsauksissa kipsin eri osissa vaaditaan eri 
ominaisuuksia. Kipsaaminen vaatii siis jäykkyydeltään erilaisia materiaa-
leja. Tutkimuksessa lieriömäisten kappaleiden rengasjäykkyyden testaami-
sen arvioitiin vastaavan parhaiten todellista kliinistä tilannetta erilaista 
jäykkyyttä vaativien kipsausmateriaalien tutkimisessa. Lieriöitä kuormitet-
tiin niin, että saavutettiin 50 prosentin poikkeama lähtötilanteeseen näh-
den. 
 
Tutkimuksen tuloksena todetaan, että Woodcast-materiaalia voidaan käyt-
tää korvaamaan tavanomaiset kipsausmateriaalit immobilisaatiohoidoissa. 
Kuormituksen kestoa vaativissa rakenteissa Woodcast Splint eli 4 milli-
metrin vahvuinen Woodcast-levy osoittautui yhtä jäykäksi kuin lasikuitu. 
Tosin lasikuitua tarvittiin viisi ja kipsinauhaa kuusi kerrosta vastaamaan 
yhtä Woodcastin Splintin ja Woodcast 2 mm:n kerrosta. Woodcast Ribbo-
nia (1 mm) tarvitaan kolme kerrosta vastaamaan edellä mainittua jäyk-
kyyttä. Woodcast 2 mm soveltuu tutkimuksen mukaan hyvin rakenteisiin, 
joissa vaaditaan jossain määrin elastisuutta. Woodcast Ribbon soveltuu li-
sävahvistukseksi muihin Woodcast-materiaaleihin eli kipsi voidaan räätä-
Kotimaisen puukomposiitin soveltuvuus jalkineen koron muotoiluun 
 
 
31 
löidä kerros kerrokselta sopivaksi, koska materiaali on lämmitettynä itse-
liimautuva. Tavanomaisiin kipsausmateriaaleja ei enää ensimmäisen ko-
vettamisen jälkeen pysty muotoilemaan. Woodcast materiaalinäytteissä ei 
tutkimuksessa havaittu merkkejä kerrosten avautumisesta tai murtumises-
ta, kun taas kipsinauha ja lasikuitu murtuivat. (Pirhonen, Pärssinen & Pel-
to 2012, 1-4.) 
4.3.1 3WOOD:in käyttäjäkokemuksia 
Onbone Oy:n kotisivuilla käyttäjät ovat kertoneet kokemuksistaan materi-
aalin käytöstä. Materiaalin myrkyttömyyttä arvostetaan. Työskentelyä hel-
pottaa, ettei tarvitse käyttää maskia, suojakäsineitä eikä huippuimuria. Ma-
teriaalin helppo muotoiltavuus saa paljon kehuja, samoin uudelleen läm-
mittämisen ja muotoilemisen mahdollisuus. Uuden materiaalin käytön to-
detaan kuitenkin vaativan harjoittelua. Materiaalia pidetään kevyenä ja 
miellyttävän tuoksuisena. Myös materiaalin elinkaaren viimeinen vaihe eli 
tuotteen poistuminen käytöstä polttokelpoisena jätteenä kierrätykseen 
edelleen hyödynnettäväksi nähdään hyvänä. (Onbone Oy n.d.) 
 
Tietoa puukomposiitin käyttökokemuksista haettiin lisäksi asiantuntija-
haastattelulla, joka toteutettiin strukturoituna lomakehaastatteluna. Asian-
tuntijaksi valittiin Keski-Suomen keskussairaalan kipsimestari, ortopedi-
nen suutari Jorma Katainen nimenomaan siitä syystä, että hän on käyttänyt 
materiaalia paitsi kipsimestarina myös suutarin työssään jo muutaman 
vuoden ajan. Haastattelusta nostetaan esille nimenomaan jalkaan, jalkinei-
siin liittyviä sovelluksia ja materiaalin työstämiseen liittyviä kokemuksia.  
 
Katainen on käyttänyt materiaalia jäykkyyttä vaativina, yksilöllisinä poh-
jallisina, jäykkyyttä vaativina jalkineen isoina kappeina eli kantakovikkei-
na sekä kärkiosan kulutussuojina. Koron valmistamisesta tällä materiaalil-
la hänellä ei ole kokemusta. Myös erilaisina vahvikkeina ja lestin lisämit-
tana hän kokee materiaalin toimivaksi. Tähän tarkoitukseen käyvät hänen 
mukaansa hyvin myös materiaalin ylijäämäpalat. Lämpimän materiaalin 
muokkaamisen Katainen kokee helpoksi. Koneellisessa hionnassa materi-
aali hänen kokemuksensa mukaan ”läträäntyy” ja tukkeuttaa herkästi hio-
manauhan. Muita työstömenetelmiä hän ei mainitse kokeilleensa. Katai-
nen on onnistuneesti liimannut materiaaliin kontaktiliimalla kumia, nahkaa 
ja EVA-materiaalia. Materiaalin pintakäsittelyistä hänellä ei ole kokemus-
ta. Materiaaliin naulaaminen ja ruuvaaminen onnistuvat Kataisen mukaan 
kaikilla yleisillä nauloilla ja ruuveilla. Käyttökokemuksensa perusteella 
hän kokee materiaalin sekä työstettäessä että käytössä kestäväksi. (Katai-
nen, haastattelu 28.1.2014) 
5 PUUKOMPOSIITIN KÄSINTYÖSTETTÄVYYDEN TUTKIMINEN 
Tämän tutkimuksen käytännön osuudessa realistisen evaluaation mallin 
prosessuaalisuus toteutui toimintakierroksina eli sykleinä. Yhden syklin 
aikana saatiin jokin työkokonaisuus suoritetuksi ja arviointi toteutetuksi 
(Anttila 2007, 96). Tässä selvityksessä toimintakierroksia olivat työstöko-
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keilun vaiheet pitäen sisällään taustateorian ja edeltävät ulkoisen tiedon-
hankinnan vaiheet, kuten asiantuntijahaastattelut (Kuva 20). 
 
 
 
Kuva 20. Puukomposiitin työstökokeilujen vaiheet. 
 
Toimintakierroksia kuvaava malli on tarkennus johdannossa esitettyyn 
koko prosessia kuvaavaan malliin. Mallinnuksen tarkoituksena on ohjata 
tutkimusta. Kunkin vaiheen aikana työstökokeiluprosessia havainnoidaan 
ja arvioidaan sisäisen arvioinnin keinoin eli itse reflektoiden. Sen pohjalta 
tehdään valintaa vaihtoehtoisten ratkaisujen vaikkapa koron kerrosten 
määrän suhteen ja toteutetaan tutkimustavoitetta kohti vievä toimenpide. 
(Anttila 2007, 95.) Työstökokeilujen päättyessä on käytössä tutkittu tulos 
eli mahdollisesti uusi korkomateriaali analysoitavaksi. Tässä tutkimukses-
sa ulkoinen arviointi toteutuu vasta tulosten esittelyssä loppuseminaarissa.  
5.1 Työstökokeilujen vaiheistus 
Työstökokeilun vaiheet, jotka samalla edustivat testattavia käsintyöstöme-
netelmiä, ovat esiteltynä kuvassa 21. Työstövaiheet on laadittu taustatie-
don ja kokemustiedon perusteella mukaillen puukoron ja rakennettavan 
koron käsityömäistä valmistamista. Teknisesti käsityö määriteltiin tässä 
yhteydessä käsin valmistamiseksi, jossa voidaan käyttää käsien lisäksi kä-
sityö- ja sähkötyökaluja, mutta ei kuitenkaan täysin automatisoitua tek-
niikkaa (Käsityö n.d.). 
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Työvaiheet jaettiin kolmeen osaan eli koron muokkaus, koron pinnan vii-
meistely ja kiinnitys. Neljäs vaihe piti sisällään prosessin aikana materiaa-
lin mahdollisesti inspiroimia ja siksi kokeiluun tulevia työstömenetelmiä. 
 
Lähtökohtana oli työstökokeilujen myötä valmistaa 3WOOD-materiaalista 
jykevä, suora korko rakennettavan koron tekniikalla käyttäen paksuinta 
neljän millimetrin vahvuista levymateriaalia. Korko valmistettiin myös sen 
vuoksi, että voitiin testata koron kiinnitys kengän päälliseen. Jykevä korko 
valittiin sen vuoksi, että saatiin paremmin selville materiaalin painavuus. 
Työskentelytilana käytettiin tekijän kotia, mutta käytettävissä oli myös 
erillinen ruuvipenkillä varustettu työskentelytila. Käytössä oli kotitalous-
laitteiden ja -välineiden, kuten uunin ja taloussaksien lisäksi peruskäsityö-
kalut. Näitä olivat puukko, käsisaha, raspit, viilat, hiontapaperit, maa-
lisivellin, liimalasta, vasara ja ruuvimeisselit. Sähkökäyttöisistä työkaluis-
ta olivat käytössä kuumailmapuhallin ja akkuporakone.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Kuva 21. Työstömenetelmät työvaiheittain. 
 
Ensimmäinen työstökokeiluvaihe oli korkomateriaalin muokkausvaihe, 
mikä piti sisällään materiaalin lämmittämisen leikattavuuden, muotoilta-
vuuden ja itseliimautuvuuden aikaansaamiseksi. Lämmittämisestä, leik-
kaamisesta ja itseliimautuvuudesta oli 3WOODin osalta jo aiempaa tausta-
tietoa kipsimateriaalin käyttökokemuksista. Sen sijaan muista muokkaus-
menetelmistä, pinnan viimeistelemisestä ja kiinnitysmenetelmistä oli vä-
hän saatavissa aiempaa tietoa.  
 
Työskentelyn aikana ja aina työskentelyn pysähtyessä toimintakierrosten 
välillä havainnot ja kokemukset arvioitiin pitäen koko ajan mielessä arvi-
ointikriteerit ja tutkimuskysymykset. Tämä reflektointi eli sisäinen arvi-
ointi dokumentoitiin kirjoittamalla muistiinpanoja ja valokuvaamalla pro-
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sessin vaiheita. Näin saatiin esille myös hiljaista tietoa ja prosessissa mah-
dollisesti nousseita ongelmia. (Anttila 2006, 424–426.) 
5.2 Arviointikriteerien määrittäminen 
Arvioinnin ydinkohdat tulee määritellä, jotta on tiedossa mitä havainnoi-
daan ja mihin otetaan kantaa (Anttila 2007, 159). Tässä esiselvityksessä 
kriittistä arviointia kohdistettiin sekä prosessin vaiheisiin eli edellä mainit-
tuihin työstökokeilujen vaiheisiin että prosessin päätyttyä siihen kokonai-
suutena eli työstökokeilujen tulokseen ja koko esiselvitykseen kokonai-
suutena. (Anttila 2007, 84).  Kriittinen arviointi liittyi työstökokeiluvai-
heiden lisäksi myös jo aiemmin hankittuun taustatietoon, sen hankintame-
netelmiin ja – vaiheisiin.  
 
Koska tämä esiselvitys toteutettiin ilman toimeksiantajaa, jäi ulkopuolisen 
asiantuntijan suorittama objektiivinen arviointi vähäiseksi. Ulkoisen tie-
donhankinnan kautta, esimerkiksi haastattelujen kautta saatua tietoa voi 
hyödyntää eräänlaisena palautteena. Työstökokeilut arvioitiin pelkästään 
sisäisenä arviointina eli prosessin vaiheet, niihin liittyvät ratkaisut ja vai-
kutukset arvioi ja päätti tekijä yksinään. Taustateorian ja käytännön näkö-
kulmat vuorottelivat johtopäätösten muodostamisessa eli päättely oli ab-
duktiivista (Anttila 2006, 282). Sisäisellä palautteella tarkoitetaan tässä 
yhteydessä itse käytännön toiminnasta eli työstökokeiluista tullutta palau-
tetta tekijälle. 
   
Arvioinnin ydinkohtien määrittelyssä huomioitiin tutkimuksen konteksti, 
taustateoria ja tärkeimpänä tutkimuskysymykset, joihin haettiin vastauk-
sia. Tärkeimmiksi kriteereiksi arvioinnille nousivat resurssit, valmistus-
tekniikka, materiaalin ominaisuudet ja vielä erikseen inspiroivuus (Kuva 
22). Näihin seikkoihin työstökokeilujen arvioinnissa otettiin kantaa.  
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Ilman mainittujen resurssien olemassaoloa koron valmistaminen 
3WOODista ei ole mahdollista. Lisäksi tämän uuden korkomateriaalin on 
täytettävä käsityömäisen valmistamisen kriteerit, jotka jo edellä on kerrot-
tu. Haettaessa vastausta tämän tutkimuksen alakysymykseen protosjalki-
neen korkomateriaalin vaateista, nousi esille materiaalin kestävyys muok-
kausprosessissa, koron keveys ja materiaalin pinnan ulkonäön merkitys 
(Nebo, haastattelu 21.5.2013). Tutkimuksen tekijän näkökulmasta puu-
komposiitin ekologisuus on tärkeä ominaisuus. Se on tärkeä arvo myös 
molemmille yhteistyötahoille eli HAMKille ja Onbone Oy:lle ja tästä 
syystä ekologiset ja ympäristötekijät olivat yhtenä arviointikriteerinä. 
 
Koska kontekstin puukomposiitin soveltuvuudelle korkomateriaaliksi 
muodostaa jalkinemuotoiluopiskelijoiden inspiraatiolähtöinen muotinäy-
tösjalkinemalliston suunnitteluprosessi, oli materiaalin inspiroivuus yksi 
tärkeä ominaisuus arvioitavaksi. Kriteeri inspiroivuudelle täyttyy, mikäli 
prosessi tuottaa uusia ideoita käsintyöstämiseen etukäteen teoreettisista 
lähtökohdista ja esiymmärryksen perusteella suunniteltujen lisäksi. 
5.3 Työstökokeilujen toteutus ja dokumentointi 
Työstökokeiluista kerättiin empiiristä tietoa havainnoiden, arvioiden ja 
samalla dokumentoiden. Aineisto analysoitiin samaan aikaan luokittele-
malla eri työvaiheista saatua tietoa plus (+) - ja miinus (-) – kategorioihin.  
Laadullinen analyysi oli tasoltaan kuvaileva. Plus-kategoriaan kirjattiin 
3WOODin soveltuvuutta puoltavat ja miinus-kategoriaan soveltuvuutta 
kyseenalaistavat tulokset. 
 
Muokkaus 
 
Lämmittäminen eli 3WOOD – levyjen pehmittäminen muotoiltavaksi ja it-
seliimautuvaksi.  
 
Korkean koron kerrokset valmistettiin paksuimmasta eli 4 mm:n paksui-
sesta levystä, koska näin koron valmistaminen nopeutui ja oli vähemmän 
työlästä. Ennen lämmittämistä korkokerrosten kaavat piirrettiin levylle. 
Mikäli koron pinnasta haluaa mahdollisimman sileän, tulee siihen varata 
hieman hiontavaraa eli huomioida se jo kaavan teossa. Tämän koron edus-
taan eli rintaan varattiin sahaamiskokeilua varten myös vara. Koron val-
mistamisen voi aloittaa myös suorakaiteen muotoisesta tolpasta, mutta 
viimeisteltävää on silloin enemmän puukorkojen tapaan. 
 
+ Lämmittäminen onnistui tavallisessa kotiuunissa leivinpaperilla peitetyl-
lä uunipellillä 65 asteessa (Kuva 23). Lämpötilan voi halutessaan nostaa 
aina 80 – 90 asteeseen lämpenemisen nopeuttamiseksi, mutta materiaali on 
kuumuutensa vuoksi hieman hankalampi käsitellä. Materiaali oli valmis 
käytettäväksi, kun se oli pehmennyt ja pinnaltaan hieman kiiltävä. 
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Kuva 23. Lämmittäminen uunissa ja kuumailmapuhaltimella 
Sekä materiaalin pehmenemis- että jähmettymisnopeus riippuu materiaalin 
tai kerrosten paksuudesta, mutta rakennetussa korossa käytetty paksuin 
materiaali pehmeni ja koveni keskimäärin viidessä minuutissa. Työskente-
lyyn voi ottaa muutaman kerroksen kerrallaan ja pitää muut työskentely-
valmiudessa uunissa.  
+ Kuumailmapuhaltimella lämmittäminen (Kuva 23) onnistui ja mahdol-
listi näin rakennetun koron materiaalin lämmittämisen myös paikallisesti 
työn edetessä.  
+ Materiaali oli lämmitettynä muovailuvahamaista ja helposti käsin muo-
vailtavaa. Tämä mahdollisti myös erilaisten muotojen kopioimisen. Koron 
lämmitettyyn pohjaan pystyi kopioimaan päällisen kantion alueen ja pito-
pohjan kielekkeen muodot, jolloin kielekettä ei tarvinnut ohentaa. 
+ Jäähtynyt materiaali voitiin lämmittää uudelleen. 
+ Myös jätepalat voitiin lämmittää uudelleen ja kaulita levyksi (Kuva 24). 
 
 
Kuva 24. Jätepalat lämmitetty ja kaulittu. 
 
– Materiaali tarttui lämpimänä esimerkiksi kantion alueen muotoja kopioi-
taessa karhennettuun nahkaan, vaikka se ei ollut tavoitteena. 
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– Uunia joutui pitämään pitkään päällä ja näin kuluttamaan sähköä raken-
nettua korkoa valmistettaessa. 
– Kaavojen piirtämisestä jääneet kynän jäljet näkyivät jätepaloista kauli-
tussa levyssä (Kuva 24). 
 
Leikkaaminen eli rakennettavan koron kerrosten leikkaaminen lämmitetys-
tä 3WOOD-levystä. 
 
+ Leikkaaminen onnistui tavallisilla taloussaksilla. Ohuinta, 1 mm pak-
suista levyä pystyi leikkaamaan myös kylmänä (Kuva 25). Korkokerrok-
sen kaavan piirrosviiva tulee leikata pois. Tässä kokeilussa sitä ei huomi-
oitu ja jäljet näkyivät vähän vielä lopullisessakin korossa. 
– Leikattaessa lämmin materiaali hieman venyi, muutti näin muotoaan ja 
vaatii korossa enemmän viimeisteltävää. Leikkaamisen johdosta venyneet 
kappaleet voi vaihtoehtoisesti lämmittää uudelleen ja muokata kaavan 
muotoiseksi käsin. 
 
 
Kuva 25. Leikkaaminen kylmänä. 
 
Itseliimautuvuus eli koron kerrosten liimaaminen.  
 
+ Lämmitetyt kerrokset tarttuivat toisiinsa hyvin (Kuva 26). Koron ko-
koaminen aloitettiin koron pohjasta ja viimeiset kerrokset leikattiin kool-
taan koron kantion muotoa mukaillen.  
- Kerrokset on osattava kohdistaa heti kohdalleen, koska materiaali tarttuu 
niin tiukkaan. 
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- Rakennettavan koron tekniikalla toteutettuna korkeasta korosta tulee 
melko painava. 
 
 
Kuva 26. Itseliimautuvuus. 
Uutena ideana syntyi ajatus kokeilla koron valmistamista materiaalia rul-
laamalla (Kuva 27). Lämmitetty materiaali leikattiin haluttuun koron kor-
keuteen sopivaksi ja rullattiin halutun paksuiseksi. Mikäli korkoaihio ehti 
jäähtyä, lämmitettiin se uudelleen ennen varsinaista käsin muotoilua (Ku-
va 27). Muotoilussa materiaalin muotoiluvahamaisuus hyödynnettiin. 
Huomioitavaa on, että tässä vaiheessa korkoaihio venyi hieman pituutta ja 
vaati myöhemmin työstämistä. Koron pohja voitin tässäkin lämmitettynä 
kopioida päällisen kantion muotoiseksi. Etuna rullaustekniikassa oli koron 
vähemmän viimeistelyä vaativa sileä ulkopinta. 
 
Kuva 27. Materiaalin rullaaminen. 
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Yhtenä vaatimuksena koron materiaalille on keveys (Nebo, haastattelu 
21.5.2013). Itseliimautuvuuden ja rullaustekniikan kokeilun myötä syntyi 
ajatus koron keventämisestä lisäämällä koron sisälle kevyttä materiaalia. 
Kokeiltiin puun, styroksin ja EVA:n lisäämistä materiaalin sisään rullaus-
vaiheessa (Kuva 28). 3WOOD itseliimautui näihin hyvin. Lopuksi kokeil-
tiin vielä onnistuneesti rautaruuvin rullaaminen ohuimman puukomposiit-
tilevyn sisään (Kuva 28). Tämä onnistunut vahvikkeen kiinnitys periaat-
teessa mahdollistaa stilettikoron valmistamisen 3WOODista. Huomioita-
vaa kuitenkin, että stilettikoron kestävyydessä ratkaisevaa on 3WOODin 
kovuus, jota tässä tutkimuksessa ei selvitetä. 
 
 
 
Kuva 28.  Koron kevennyksiä ja metallituki 
Vuoleminen eli koron käsityömäinen muotoileminen ja vuoleminen puu-
kolla. 
 
– 3WOOD-materiaali oli liian kovaa ja rakenteeltaan epätasaista, mistä 
johtuen vuoleminen ei onnistunut. 
 
Sahaaminen eli 3WOOD-levyn katkaisu ja koron rinnan siistiminen. 
 
+ Karkeateräisellä käsisahalla onnistui sekä yksittäisen levyn (Kuva 29) 
että useamman kerroksen sahaaminen (Kuva 30). Sahauksesta syntyi pu-
rua, mikä on huomioitava työtilaa valitessa.  
– Jos sahaus tapahtui liian nopein liikkein vedoin, materiaali lämpeni ja 
alkoi paakkuuntua (Kuva 29). Materiaalia on kuitenkin onnistuttu sahaa-
maan myös vannesahalla (Pärssinen, henkilökohtainen tiedonanto 
13.2.2013). 
 
 
Kuva 29. Sahaus ja sahauksen jälkeä. 
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Kuva 30. Paksumman kappaleen sahausjälki. 
Hiominen eli korkoa muotoillaan ja viimeistellään soveltaen puun työstön 
menetelmiä seuraavassa järjestyksessä; raspaaminen, viilaaminen ja hion-
tapaperilla hiominen. Hiontapaperin karkeudet ovat samat kuin aiemmin 
puukoron hionnassa eli karkeimmasta hienoimpaan edeten P120, P180 ja 
P240. 
 
+ Karkealla raspilla pystyi melko nopeasti samaan uutta muotoa korkoon. 
Muodon hakua kokeiltiin rullaustekniikalla tehtyyn korkoon. 
+ Eri karkeusasteisilla ja muotoisilla viiloilla materiaali myös työstyi, jos-
kin hitaammin (Kuva 31). 
+ Materiaalia pystyi hiomaan mihin suuntaan tahansa toisin kuin puuta 
 
 
Kuva 31. Viilalla ja hiontapaperilla hionta. 
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+ Sekä raspin että viilojen käytön seurauksena, materiaalin pinta jäi puun 
tapaan karkeaksi ja ikään kuin karvaiseksi eli vaatii viimeistelyhionnan. 
Kaksi karkeinta hiontapaperia toimivat pinnan siistimisessä (Kuva 31), 
mutta hienoimmasta hiontapaperista jäi väriä koron pintaan. 
 
– Koska materiaali on rakenteeltaan rakeista, ei pintaa voi saada täysin si-
leäksi. 
– Materiaali paakkuuntui, mikäli työstöliikkeet raspaamisessa ja viilaami-
sessa olivat nopeat. 
– Laasilla työstäminen lämmittää ja sulattaa materiaalia ja se alkaa paak-
kuuntua (Katainen, haastattelu 28.1.2014). 
 
Materiaalia hiottaessa syntyi hiontapölyä, mikä on huomioitava työskente-
lytiloissa.  
 
Prosessin hiontavaiheessa syntyy ajatus viimeistelyhiontavaiheen korvaa-
misesta lämmittämällä koron pintaa kuumailmapuhaltimella ja painelemal-
la sormin pintaa tasaiseksi. Pinnan lämmittäminen ja tasoittaminen onnis-
tui hyvin (Kuva 32). Tämä nopeutti työskentelyä ja pinnasta tuli sileämpi 
kuin hiontapaperilla. 
 
 
Kuva 32. Pinnan viimeistely sulattamalla, oikealla viimeistelty pinta. 
 
Pinnan viimeistely 
 
Koron pinta viimeisteltiin ainoastaan edellä mainitulla lämmitetyn pinnan 
painelulla, jotta valmiista tuotteesta näkyi mahdollisimman hyvin valmis-
tustekniikkaan liittyvä kerroksellisuus ja materiaalille luontainen pinta. 
Samalla säilyi 3WOODin yksi tärkeä ominaisuus – ekologisuus.  
 
Muissakin pinnan viimeistelykokeiluissa pyrittiin viimeistelyaineiden ja – 
materiaalien valinnassa mahdollisuuksien mukaan huomioimaan myös 
ympäristöystävällisemmät vaihtoehdot. Kokeiluissa käytettiin kuitenkin 
myös liuotinliukoisia aineita, jotta nähtiin, miten 3WOOD niihin reagoi. 
 
Maalaaminen. Kokeillaan sekä liuotinohenteista että vesiohenteista maalia 
3WOODin hiomattomaan ja hiottuun pintaan. Liuotinohenteinen maali on 
kotimainen Maston Oy:n COLORmix spraymaali ja vesiohenteinen CO-
LORmix H2O akrylaattipohjainen siveltävä pintamaali (Maston n.d.).  
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+ Liuotinohenteinen spraymaali tarttui materiaalin pintaan eikä vaurioitta-
nut sitä (Kuva 33). Maali tarttui paremmin hiottuun pintaan.  
+ Vesiohenteinen maali tarttui materiaalin pintaan vastaavanlaisesti kuin 
liotinohenteinen (Kuva 33).  
– Maali naarmuuntui herkästi, joten kummankin maalin kestävyyden li-
säämiseksi pinta vaatisi vielä lakkauksen. 
 
 
Kuva 33. Vasemmalla liuotinohenteinen ja oikealla vesiohenteinen maali. 
 
Lakkaaminen. Kokeillaan vain liuotinohenteista lakkaa. Vesiohenteisen 
maalin tarttuvuuden perusteella päätellään vesiohenteisen lakan soveltu-
van 3WOODin pinnan käsittelyyn. Liuotinohenteinen lakka on Teknos 
Oy:n Helo 40 uretaanialkydilakka, joka sopii muun muassa sisä- ja ulkoti-
lojen puupintojen lakkaukseen. Kokeilulla tutkitaan reagoiko puukompo-
siitin pinta liuotinohenteiseen lakkaan ja miten lakka tarttuu. 
 
+ Lakka tarttui materiaalin pintaan eikä vaurioittanut sitä (Kuva 34) 
– Liuotinohenteiset maalit ja lakat ovat ympäristölle vaarallisia ja eli-
minoivat näin ollen 3WOODin ekologisuuden. 
 
Maalien ja lakkojen käytössä tulee huomioida käyttö- ja ympäristöturvalli-
suus ja työtilojen hyvä ilmanvaihto. 
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Kuva 34. Liuotinohenteinen lakka, oikea puoli hiottu ennen lakkaamista. 
Päällystäminen. Testikorkoa ei päällystetä, mutta kokeillaan rullausteknii-
kalla tehdyn koron päällystäminen nahalla. Ennen sitä tehdään liimausko-
keilut kankaan, nahan ja samassa yhteydessä pitopohjamateriaalin liimaa-
misesta 3WOODiin. Kankaana on puuvillasta valmistettu farkkukangas, 
nahkana pukinenahka ja ulkopohjamateriaalina 2 mm paksuinen kumi. 
 
Liimauskokeiluissa käytetään kolmea eri liimaa, joista vesiohenteiset lii-
mat saadaan yhteydenoton perusteella Kiilto Oy:ltä kokeiltaviksi tähän 
esiselvitykseen. Vesiliukoiset liimat ovat dispersiopohjaisia kontaktiliimo-
ja nimeltään Akva Contact ja Akvapur SM 2000. Ne ovat ensisijaisesti 
käytössä rakennusalalla. Akva Contact on polykloropeenikumilateksilii-
ma. Liima levitetään molempiin pintoihin, annetaan kuivua kosketus-
kuivaksi ja puristetaan yhteen. Kohdistuksen tulee olla tarkka, koska liima 
tarttuu heti.  
 
Akvapur SM 2000 on polyuretaaniliima. Se levitetään molemmille pin-
noille, annetaan kuivua ja aktivoidaan 55 – 60 asteisella lämmöllä ennen 
pintojen yhteenpuristamista. Molempien liimojen käytön yhteydessä työ-
välineet voi pestä vedellä. (Kiilto Oy n.d.) 
 
Kolmannen liiman oli tarkoitus olla liuotinohenteinen Kiilto Oy:n kontak-
tiliima Kiilto K95, joka on käytössä jalkineopinnoissa päällisten, pohjien 
ja korkojen liimauksessa, mutta rajalliset aikaresurssit tulivat esteeksi sen 
hankinnalle. Sen tilalla kokeillaan Cascon liuotinohenteista kontaktiliimaa, 
jota käytetään muun muassa kumin, nahan, puun ja muovin liimaamiseen. 
Liima levitetään ohuelti molemmille pinnoille, annetaan kuivua noin 
kymmenen minuuttia, minkä jälkeen pinnat puristetaan yhteen. Liimatah-
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rat poistetaan asetonilla. Nestemäinen jäte ja pakkaus on toimitettava on-
gelmajätekeräykseen. Kuivuneet tuotteet ovat kaatopaikkakelpoisia. (Cas-
co n.d.) 
 
3WOOD-testipalojen pinnasta puolet oli hiottu. Yhteenvetona voidaankin 
todeta odotetusti, että hiottuun pintaan liimojen tarttuvuus oli parempi. 
Etukäteistietojen mukaan Akva Contact – liiman kosteudenkestävyys ei 
välttämättä ole hyvä (Paavilainen, henkilökohtainen tiedonanto 
22.11.2013). Tämän tiedonannon perusteella päädyttiin testaamaan myös 
liimausten kosteudenkestävyyttä, vaikka protosjalkineilta tai niiden mate-
riaaleilta ei vaadita kosteudenkestävyyttä. Saadut liimanäytteet on perus-
teltua hyödyntää, josko niitä voisi jatkossa käyttää jalkineopinnoissa eko-
logisempana vaihtoehtona ainakin koron päällystämisessä. 
 
Liimojen kosteudenkestävyys kokeiltiin liottamalla liimattuja 3WOOD-
testipaloja vedessä noin neljä tuntia. Tähän esiselvitykseen liittyvät lii-
mauskokeilut eivät vastaa aidoissa testausolosuhteissa suoritettuja testejä, 
vaan tästä saadut tulokset antavat vain hieman suuntaa mahdollisille jatko-
tutkimuksille. Liimauksen kosteudenkestävyyttä kankaalle ei tutkittu, kos-
ka kangaspäällysteisiä kenkiä ei ole varsinaisesti tarkoitettu kosteisiin olo-
suhteisiin.  
 
Liimauskokeilujen tulos on koostettuna alla olevassa taulukossa (Tauluk-
ko 1). 
 
Taulukko 1. Liimauskokeilujen tulos. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Merkkien selitykset: 
+ liimaus onnistuu  
? liimaus onnistuu osittain 
– liimaus ei onnistu 
 
Akva Contact on paksua, valkoista, miedon hajuista, pastan kaltaista lii-
maa. Työskentely ja liiman levittäminen oli hieman sottaavaa. Työvälinei-
den peseminen onnistui hyvin vedellä. Kangas tarttui tällä liimalla puu-
komposiittiin vain kohtalaisesti (Kuva 35 vasemmalla).  
 
 
3WOOD 
 
Kangas/ 
kuiva 
Nahka/ 
kuiva 
Nahka/ 
kostea 
Kumi/ 
kuiva 
Kumi/ 
kostea 
Akva Contact ? ? - ? - 
Akvapur SM 2000 + + + + + 
Kontaktiliima ? + + + + 
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Kuva 35. Akva Contact             Akvapur SM 2000                         Kontaktiliima 
Nahkaan tarttuvuus oli myös heikohko varsinkin hiomattomaan pintaan ja 
kosteutta liima ei kestänyt. Liima tarttui heikohkosti myös kumiin eikä 
kestänyt kosteutta (Kuva 36) Kuvassa oikealla puolella on kosteudenkes-
tävyydestä kertovat kuvat. 
 
 
 
Kuva 36. Akva Contact  
 
Akvapur SM 2000 on valkoista, miedon hajuista, maitomaista ja helposti 
siveltimellä levitettävää liimaa. Työskentely oli helppoa ja liima oli miel-
lyttävä käytössä. Työvälineiden peseminen onnistui hyvin vedellä. Kan-
kaan liimaaminen 3WOODiin onnistui hyvin (Kuva 35 keskellä). Liimaus 
kesti hyvin myös nahassa ja kumissa sekä kuivissa että kosteissa olosuh-
teissa (Kuva 37). Kuvien asettelu on kuten kuvassa 36. 
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Kuva 37. Akvapur SM 2000. 
 
Akvapur SM 2000 – liiman toimivuuden innoittamana kokeiltiin rullaus-
tekniikalla toteutetun koron nahalla päällystämistä tämän liiman avulla. 
Liimaus onnistui hyvin ja vaikutti pitävältä (Kuva 38). 
 
 
Kuva 38. Koron päällystäminen nahalla. 
Kontaktiliima on vaaleanruskeaa, hyytelömäistä ja erittäin voimakkaan ha-
juista liimaa. Työskentely oli sottaavaa ja epämiellyttävää nimenomaan 
voimakkaan hajun vuoksi. Liima on luokiteltu ympäristövaaralliseksi, jo-
ten sitä ei saa päästää viemäriin. Liimalastan puhdistuksessa käytetty käsi-
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paperi tai muu likaantunut materiaali annettava kuivahtaa ennen kaato-
paikkajätteisiin laittamista. (Casco n.d.) 
 
Liimauskokeilu osoittaa, että liimasauma ei pitänyt kunnolla kankaan osal-
ta (Kuva 35 oikealla), mutta nahan ja kumin kohdalla se toimi ja oli myös 
kosteudenkestävää (Kuva 39). Kataisen kokemuksen mukaan (haastattelu 
28.1.2014) kontaktiliimalla pystyy liimaamaan 3WOODiin nahkaa, kumia 
ja EVA -levyä. 
 
 
 
Kuva 39. Kontaktiliima 
 
Kiinnitys 
 
Ennen 3WOODista valmistetun koron kiinnittämistä testijalkineeseen, ko-
keillaan ruuvien ja naulojen kiinnittäminen usean kerroksen paksuiseen 
materiaaliin. Näitä kiinnitysmenetelmiä voi hyödyntää jalkineen valmis-
tuksessa muussakin kuin koron kiinnityksessä. Esimerkiksi puukenkära-
kenteessa päällinen kiinnitetään nauloilla, ruuveilla tai niiteillä pohjaan. 
 
Liimaaminen kokeiltiin jo edellä. 
 
Poraaminen. Tässä kokeilussa käytetään porakonetta ja uppokantaisia 
puuruuveja. 
 
+ Reiän poraaminen materiaaliin onnistui hyvin. Valmiiseen reikään ruuvi 
kiinnittyi hyvin (Kuva 40). 
– Ilman aloitusreikää ruuvin poraaminen materiaaliin ei onnistunut ilman 
materiaalien kerrosten avautumista (Kuva 40). Tämä voi johtua myös siitä, 
että kerroksia liimattaessa ne eivät ole olleet tarpeeksi lämpimiä liimautu-
akseen toisiinsa. 
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Kuva 40. Porauskokeilut.  
 
Naulaaminen. Nauloina tässä kokeilussa käytetään ruostumattomia teräs-
nauloja.  
 
– Naulaaminen ei onnistunut tässä kokeilussa oikealla tavalla. 3WOODin 
puulastut ikään kuin ohjasivat hakatessa naulan kulkua eikä nauloja saanut 
suoraan (Kuva 41). Sopivilla nauloilla ja naulaamisen harjoittelun myötä 
naulaaminen todennäköisesti onnistuu. 
+ Kataisen mukaan (haastattelu 28.1.2014) kiinnittäminen kaikilla yleisillä 
nauloilla ja ruuveilla onnistuu. 
 
 
Kuva 41. Naulauskokeilut ja koron kiinnitys ruuveilla.  
 
Koron kiinnittäminen. Tarvittavan ammattitaidon ja kokemuksen puuttu-
essa annetaan koron kiinnittäminen suutarin tehtäväksi. Korko kiinnitetään 
testijalkineen päälliseen, jossa ei ole korkokengältä vaadittavaa lenkki-
rautaa, joka määrittäisi tarkkaan kiinnitysruuvin paikan. Koska tällä jalki-
neella ei myöskään tulla kävelemään, suutari päätyy kiinnittämään koron 
kolmella ruuvilla (Kuva 41). 
 
+ Suutari Lehtolan mukaan (henkilökohtainen tiedonanto 9.4.2014) kon-
taktiliima toimi hyvin 3WOOD-koron kiinnittämisessä.  
+ Ruuvien kiinnitys onnistui ja korko saatiin vankasti kiinni päälliseen. 
 
Ennen korkolapun liimaamista arvioidaan vielä koron korkeus suhteessa 
käyntivaraan. Käyntivara todetaan liian suureksi. 
 
+ Koska 3WOOD mahdollisti lisäkerrosten ”liimaamisen”, lisättiin vielä 
kaksi kerrosta korkoon. Viimeistelyhionnan ja pinnan viimeistelysulatuk-
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sen jälkeen liimattiin korkolappu kontaktiliimalla. Kuvassa 42 lisätyt ker-
rokset näkyvät testijalkineessa hieman vaaleampina. 
 
 
Kuva 42. Puukomposiittikorko testijalkineessa. 
6 TULOKSET JA NIIDEN ANALYSOINTI 
Kokoavassa loppuarvioinnissa kaikki tästä esiselvityksestä saatu tieto ja 
havainnot analysoidaan suhteessa tutkimuskysymyksiin ja arviointikritee-
reihin. Analysoitavaan tietoon sisältyvät myös kaikki haastattelut. Saavu-
tettujen tulosten arviointiin ja analysointiin vaikuttaa tekijöiden ja toimija-
tahojen kompetenssi suhteessa arvioitavaan kohteeseen (Anttila 2007, 86). 
Tässä tutkimuksessa arviointi tehdään tekijän omaan jalkineen suunnitte-
lu- ja tuotanto-osaamiseen liittyvän asiantuntemukseen, kokemukseen ja 
hiljaiseen tietoon sekä työstökokeilusta saatuun tietoon perustuen. 
 
Tutkimuskysymykset käydään läpi kysymyksittäin aloittaen alakysymyk-
sistä ja edeten pääkysymykseen. Kuvaan 43 on koostettu selvityksen tu-
lokset luokittelemalla ne arviointikriteeristön mukaan neljään aihealuee-
seen. Kuvion keskellä on tutkimuksen tuloksena syntynyt testijalkineeseen 
kiinnitetty puukomposiitista valmistettu korko. 
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Kuva 43. Kooste esiselvityksen tuloksista. 
 
Alakysymys1: Mitä vaaditaan protosjalkineelta ja sen korkomateriaalilta? 
 
Nebon mukaan (haastattelu 21.5.2013) protosjalkineet suunnitellaan ja 
valmistetaan toimiviksi jalkineiksi. Toiminnallisuuden takaamiseksi jo 
suunnitteluvaiheessa päällisen istuvuus lestille ja jalkaan testataan ja tar-
vittaessa tehdään korjaukset kaavoihin. Myös pohjan ja koron istuvuus les-
tille ja jalkaan on jalkineen käyttömukavuuden kannalta tärkeä.  
 
Vaikka protosjalkineen korkomateriaali voi olla vielä kokeiluasteella, tu-
lee sen kestää muotinäytöksessä ja harjoituksissa käveleminen. Henkilö-
kohtaisten rajallisten aika- ja työtilaresurssien vuoksi jätettiin tästä tutki-
muksesta kuitenkin pois koron kestävyyden tutkiminen. Tämänhetkisen 
kokemustiedon perusteella kuitenkin voidaan todeta puukomposiitti kestä-
väksi materiaaliksi ja koron kiinnittämisen onnistuneen työstökokeilujen 
yhteydessä. Tästä voidaan päätellä, että 3WOOD-puukomposiitti soveltui-
si tältä osin protosjalkineen korkomateriaaliksi. 
 
Uusilta korkomateriaaleilta toivotaan muovikoron keveyttä. Keveys perus-
tuu pitkälti koron onttoon rakenteeseen. Sen huonona puolena on kuiten-
kin korkolapun nopea hajoaminen ja painuminen koron sisään (Lehtola, 
henkilökohtainen tiedonanto 9.4.2014).  3WOODista valmistettu korkea 
korko on painava. Herää kysymys, voisiko painavammasta korosta olla 
myös jotain etua käyttäjälleen. Työstökokeiluprosessissa kokeiltiin 
3WOOD-levyä rullaamalla toteutettavalla tekniikalla keventävän sisuksen 
lisäämistä korkoon. Ideaa on käytetty aiemmin myös teollisesti valmiste-
tuissa muottipohjissa (Kuva 44). 
RESURSSIT 
 
Työtila ja työturvallisuus 
Uuni 
Ilmanvaihto 
Työvälineet 
Ruuvipenkki /-puristin 
Käsityökalut 
Sähkötyökalut 
– kuumailmapuhallin 
– porakone 
Materiaalin saatavuus ja hinta 
Tiedusteltaessa 
Onbone Oy (Pärssinen) 
 
VALMISTUSTEKNIIKKA 
 
Käsintyöstäminen 
Kriteerit koron valmistamiselle 
täyttyvät 
Naulaaminen? 
Veisto ei onnistu 
 
 
 
3WOODin OMINAISUUDET 
 
Kestävyys työstettäessä 
Materiaali on kestävää 
Laasilla hiottaessa materiaali 
paakkuuntuu 
Paino 
Jykevä, korkea korko painava 
– > kevennysmahdollisuus 
Ulkonäkö 
Rakeinen materiaali 
Hionnasta huolimatta ”elävä” 
pinta 
Ekologiset ja ympäristötekijät 
Myrkytön 
Itseliimautuvuus vähentää 
liimankäyttöä 
Jätepalojen uudelleenkäyttö 
Energiajäte 
Koron valmistus kuluttaa 
sähköä 
 
 
 
 
 
INSPIROIVUUS 
 
Uusien ideoiden määrä  
prosessin aikana 
Rullaustekniikka 
Koron kevennys 
Viimeistelysulatus 
Koron pohjan kopiointi 
 
 
 
 
           TULOKSET 
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Kuva 44. Koron kevennys vanhassa työkengässä. 
 
Protoskoron pinnan ulkonäöllä on merkitystä (Nebo, haastattelu 
21.5.2013). 3WOOD on sisältämiensä puupurujen vuoksi koostumuksel-
taan hieman rakeista. Se luo toisaalta myös mielenkiintoisen pintastruk-
tuurin, jota voi hyödyntää ja jopa korostaa niin halutessaan. Hiomalla pin-
nan saa hieman sileämmäksi ja vieläkin sileämmäksi sulattamalla ja paine-
lemalla pintaa. Näin puupuru ikään kuin uppoaa 3WOODin muo-
viainesosaan. Rullaustekniikalla pinta on sileämpi kuin kerroksista kootus-
sa korossa. Materiaalin ulkonäkö on pitkälti kuitenkin mielipidekysymys. 
 
Kaikille tämän tutkimuksen toimijatahoille ekologisuuden ja ympäristöte-
kijöiden huomioinen on tärkeä arvo. Siksi se on liitetty yhdeksi protosko-
ron materiaalivaatimukseksi. Tuon tässä esille erityisesti työstökokeilussa 
esille nousseet ekologisuuteen ja ympäristötekijöihin liittyvät seikat. Muis-
ta puukomposiitin ympäristömyönteisistä ominaisuuksista on kerrottu jo 
aiemmin tässä opinnäytetyössä. Jätepalojen uudelleenkäyttö onnistuu hy-
vin, sillä useamman jätepalan voi lämmitettynä kasata yhteen ja kaulimella 
valmistaa siitä uutta levyä. Työstökokeilussa onnistui neljän millimetrin 
paksuisen levyn kaulitseminen. Työstökokeilujen yhteydessä kaikki pie-
netkin jätepalat laitettiin säästöön. Materiaalin ekologisuus motivoi hank-
kimaan myös muut jalkineeseen liittyvät materiaalit, kuten liimat tätä 
ominaisuutta tukeviksi. Tästä esimerkkinä vesiliukoinen liima Akvapur 
SM 2000, josta tässä alustavassa selvityksessä saatiin myönteinen koke-
mus. Sähkön kulutuksella 3WOODin lämmittämisvaiheessa on ympäris-
tölle kielteinen vaikutus. On kuitenkin huomioitava, että sähkö voi olla 
myös ekologisesti tuotettua. Itseliimautuvuus materiaalin ominaisuutena 
vähentää liiman käyttöä ja innostaa sen pohjalta uusien ideoiden toteutta-
miseen. Tämä ominaisuus lisää myös materiaalin inspiroivuutta.  
 
Mikäli uusi protoskoron materiaali ei inspiroisi, ei innostaisi uusiin ideoi-
hin, uusien muotojen hakemiseen tai uusien tekniikoiden kokeiluun, se ei 
soveltuisi varsinkaan inspiraatiolähtöiseen suunnitteluprosessiin korkoma-
teriaaliksi. Työstökokeiluprosessi osoitti 3WOODin erittäin inspiroivaksi 
materiaaliksi päätellen uusien ideoiden määrästä. Koron keventäminen on 
esimerkkinä kerrottu jo aiemmin. Ideoita syntyi myös tutkimuskysymysten 
ulkopuolelta.  
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Muut protoskoron materiaalille asetetut vaatimukset liittyvät käsityömäi-
sesti valmistettavan koron vaatimuksiin. 
 
Alakysymys 2: Miten 3WOOD soveltuu koron käsintyöstämiseen? 
 
Tämän selvityksen perusteella 3WOOD-puukomposiitti soveltuu hyvin 
koron käsintyöstämiseen ja kestää työstön eri vaiheet. Työstökokeiluvai-
heista ainoastaan naulojen ja ruuvien käytössä ilmeni haastetta. Tämä voi 
liittyä tekijän ammattitaidon vähäisyyteen tällä osaamisalueella. Tässä 
kohdassa selvityksen monimenetelmällisyydestä on etua, sillä suutari Ka-
tainen (haastattelu, 28.1.2014) toteaa naulojen ja ruuvien kiinnittämisen 
3WOODiin onnistuvan ja suutari Lehtola kiinnittää onnistuneesti koron 
ruuveilla testijalkineeseen. Tästä voidaan päätellä naulojen ja ruuvien 
kiinnittämisen puukomposiittiin onnistuvan. 
 
Puukolla materiaalin veistäminen tai vuoleminen ei onnistunut materiaalin 
kovuudesta ja rakeisuudesta johtuen. Tämä ei kuitenkaan rajoita koron 
valmistamista käsin, koska muokkaukseen voidaan käyttää muita keinoja, 
kuten hiontaa. 
 
Työstettäessä 3WOODia se ei saa lämmetä liikaa, koska silloin materiaali 
sulaessaan paakkuuntuu. Näiden sulamisjälkien poistaminen vaatii hiontaa 
ja vie näin olen aikaa. Liiallisen lämpenemisen voi ainakin osittain estää 
toimimalla rauhallisemmin ja antamalla materiaalin välillä jäähtyä. Säh-
köisissä hiontalaitteissa olisi hyvä olla eri nopeuksia hiontaa varten. 
 
Työtila- ja työvälinevaatimukset 3WOODin käytölle ovat melko vaatimat-
tomat. Pienimuotoisessa käsityömäisessä valmistuksessa työtilaksi riittää 
pieni huone, jossa on tavallinen tai 3WOODin (Woodcastin) sulattamiseen 
tarkoitettu uuni. Ruuvipenkki tai pöytään kiinnitettävä ruuvipuristin on 
tarpeen, jotta työstettävä korko pysyy tukevasti paikallaan esimerkiksi 
hiottaessa. Peruskäsityökalut ja sähkötyökaluista kuumailmapuhallin ja 
porakone tarvitaan koron valmistamisessa. Ilmanvaihdon riittävyydestä tu-
lee huolehtia. 
 
3WOOD-puukomposiittimateriaalin hankkiminen ja hintojen tiedustelu 
edellyttävät yhteydenottoa Onbone Oy:n R&D manager Antti Pärssiseen, 
jonka yhteystiedot löytyvät yrityksen kotisivuilta (Pärssinen, haastattelu 
18.4.2014). 
 
Pääkysymys: Miten 3WOOD -puukomposiitti soveltuu HAMKin jalkine-
muotoiluopiskelijoiden muotinäytösmalliston inspiraatiolähtöiseen suun-
nittelu- ja valmistusprosessiin korkomateriaaliksi?  
 
3WOOD korkomateriaalina täyttää materiaalilta vaadittavat käsintyöstä-
misen kriteerit tämän tutkimuksen perusteella. Toistaiseksi tässä opinnäy-
tetyössä ei ole otettu kantaa materiaalin soveltuvuudelle inspiraatiolähtöi-
sen suunnitteluprosessin alkuvaiheisiin eli varsinaiseen inspiraation ja ide-
oiden keräämiseen sekä niiden jatkokehittelyyn ja siirtämiseen jalkinee-
seen. 
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Materiaali jo sinällään voi toimia koko jalkineen suunnittelun inspiroivana 
lähtökohtana (Nebo, haastattelu 21.5.2013). 3WOOD-puukomposiitti voisi 
hyvinkin toimia tämän esiselvityksen perusteella tällaisena materiaalina. 
Inspiraation siirtämistä jalkineeseen edesauttavat erilaiset mielikuvitusta 
herättelevät harjoitukset, kuten 3D-kokeilut lestille toteutettuna erilaisilla 
materiaaleilla. Myös niihin tämä puukomposiitti soveltuu hyvin paitsi 
muovailtavuutensa, myös itseliimautuvuutensa ansiosta. Lestin korottami-
sessa ideointivaiheessa sopivan korkuisen jalkineen hahmottamiseksi ide-
ointia ja piirtämistä varten joutuu tekemään hätäisiä ja epätyydyttäviä rat-
kaisuja ”koron” muotojen suhteen. Puukomposiitista on mahdollista nope-
asti suunnitella ja valmistaa erilaisia teemaan sopivia korkoaihioita koro-
tuksen aikaansaamiseksi (Kuva 45). Näistä voi jatkaa korkoideoiden 
suunnittelua tai materiaalin voi sulattaa uudelleen, ellei aihio tyydytä. 
 
 
 
Kuva 45. Korkoaihio / lestin korotus. 
 
Tähän loppuun voidaan todeta, että tässä opinnäytetyössä tehdyn selvityk-
sen tuloksena on uusi korkomateriaali opiskelijoille käytettäväksi inspiraa-
tiolähtöisessä jalkinemuotoilussa.  
7 JOHTOPÄÄTÖKSET JA POHDINTA 
Tämän esiselvityksen päätteeksi siirrytään nyt hieman laajemmin tarkaste-
lemaan ja arvioimaan saatujen tulosten luotettavuutta, merkitystä ja hyö-
dynnettävyyttä käytännössä (Anttila 2006, 465). 
 
Tässä tutkimuksessa sovellettiin realistisen evaluaation mallia mukaan lu-
kien siihen liittyvä monimenetelmällisyys aineiston hankinnan osalta. Se-
kä realistisessa evaluaatiossa etukäteen määriteltävät arviointikriteerit pro-
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sessin ja tuotoksen arvioimiseksi että mainittu monimenetelmällisyys lisä-
sivät tämän tutkimuksen luotettavuutta. Erityisesti asiantuntijahaastatte-
luista sai tutkimuskysymyksiin hyvinkin oleellista tietoa, jota mistään 
muualta ei ollut saatavissa.  Ilman edellä mainittuja tekijöitä pelkästään 
tekijän sisäisenä arviointina ja ilman toimeksiantajaa toteutettu arviointi 
olisi jäänyt hyvin subjektiiviseksi ja epäluotettavaksi.  
 
Vaikka 3WOOD-komposiitti on melko uusi materiaali, on siitä jo ehtinyt 
kertyä käyttäjäkokemuksia ortopedian alalta (Woodcast). Sen sijaan muo-
toilun alalta en yrityksistäni huolimatta löytynyt kokemustietoa. Näin ol-
len kollegiaalinen hiljaisen tiedon jakaminen ei onnistunut. Tältä osin luo-
tettavuus tutkimuksessa jäi puutteelliseksi. Puutteena selvityksessä näen 
myös sen, että puukomposiitista valmistetun koron kestävyysominaisuuk-
sia ei tutkittu. Syynä tähän tosin olivat jo mainitut rajatut aikaresurssit. 
Toisaalta puukomposiittikoron kestävyysominaisuuksien tutkiminen on 
yksi jatkotutkimusideoista.  
 
Tekijän ammattitaito tämän selvityksen empiirisessä osassa puukomposii-
tin työstökokeiluihin sovellettuihin puuntyöstön menetelmiin oli puutteel-
linen. Tämä on omiaan heikentämään tulosten luotettavuutta. Toisaalta, 
selvityksen konteksti huomioiden, pätevyyttä lisäävää on se, että tutkijana 
on vain puutyön perustaidot hallitseva opiskelija.  
 
Tämän esiselvityksen tulosten merkitys voisi parhaimmillaan näkyä luo-
vuuden ja erilaisten kokeilevien ratkaisujen lisääntymisenä ja mahdollis-
tumisena HAMKin jalkinemuotoiluopiskelijoiden muotinäytösmallistojal-
kineiden koron suunnittelussa. Myös muissa opiskeluun liittyvissä ja opis-
kelun jälkeen toteutuvissa uusia, innovatiivisia ratkaisuja vaativissa jal-
kineprojekteissa materiaalia voisi hyödyntää. Mahdollisesti materiaalia 
voisivat hyödyntää projekteissaan myös muut muotoilun pääaineopiskeli-
jat, esimerkiksi lasi- ja keramiikka-alan opiskelijat. 
 
Toinen tärkeä merkitys puukomposiitin soveltuvuudella jalkinemuotoiluun 
on sen ekologisuudessa. Työskentely ekologisen korkomateriaalin parissa 
kannustaa huomiomaan ja mahdollisuuksien mukaan suunnittelemaan ja 
valmistamaan koko jalkineen ekologiset tekijät huomioiden. Tähän liittyen 
jatkotutkimusideana olisi puukomposiittiin soveltuvien ekologisten liimo-
jen ja päällystys- sekä viimeistelyaineiden jatkotutkiminen. 
 
Koko tutkimusprosessi on ollut mielenkiintoinen. Se on tavallaan toiminut 
eräänlaisena jalkinemuotoiluopintojeni kertauksena, sillä niin laajasti koin 
tarvinneeni jalkinemuotoilun suunnittelu-, tuotanto- ja kehittämisosaamis-
ta tähän opinnäytetyöhön. Johtuen materiaalin inspiroivuudesta, erityisen 
innoittavaa oli tutkimuksen käytännön osuus eli puukomposiitin työstöko-
keilut eri vaiheineen.  
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